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Abstract (Basic): 

NOVELTY - The fastener (10) or other function element is pressed 
against the sheet metal part (12) supported by a matrix (14) and the 
sheet metal material (13) is pressed by a movable shaping part (16) of 
the matrix into an undercut section (18) of the fastener whereby at 
least one engagement section (20) of the shaping part is moved with a 
radial component perpendicular to a longitudinal axis (22) of the 
matrix in order to press the material into the undercut. 

DETAILED DESCRIPTION - Independent claims describe matrix with 
movable shaping part, function element such as fastener fixed 
fluid-tight and gas-tight on sheet metal part, and intermediate 
component part comprising sheet metal part and function element 
positively connected together. 

USE - for automotive industry for connecting fasteners to body 
parts 

ADVANTAGE - Allows economical production avoiding need for 
complicated designs for function element and matrix 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - shows sectional side view of matrix 

fastener (10) 

sheet metal part (12) 

matrix (14) 

shaping part (16) 

undercut section ( 1 8) 

engagement section (20) 
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(54) Verfahren zur Anbringung eines Funktionselementes, Matrize, Funktionselement, 
Zusammenbauteil 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur ins- 
besondere fliissigkeits- und/oder gasdichten Anbrin- 
gung eines Funktionselementes (10, 210, 410), 
insbesondere eines Befestigungselementes, an einem 
Blechteil (12, 212, 412), bei demdas Funktionselement 
(10, 210, 410) gegen das durch eine Matrize (14, 114, 
214, 414) abgestutzte Blechteil (12, 212, 412) gepreBt 
und Blechmaterial (13) mittels wenigstens eines beweg- 
lich gelagerten Formteils (16, 116, 216, 416) der 
Matrize (14, 114, 214, 414) in eine Hinterschneidung 
(18) des Funktionselementes (10, 210, 410) gedruckt 
wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Anbringung eines Funktionselementes, insbesondere 
eines Befestigungselementes, an einem Blechteil, ggf. 5 
in flussigkeits- und/oder gasdichter Form. 
[0002] Des weiteren betrifft die Erfindung eine 
Matrize und ein Funktionselement, die in dem 
erfindungsgemaBen Verfahren verwendet werden k6n- 
nen, sowie ein durch das erfindungsgemSBe Verfahren w 
herstellbares Zusammenbauteil. 
[0003] Funktionselemente, die auch ais Funktions- 
trager bezeichnet werden, wie beispielsweise Muttern 
und Bolzen, werden z.B. im Automobilbau an Blechtei- 
len angebracht, um die verschiedensten Bauteile mit is 
den Blechteilen verbinden zu koYinen. 
[0004] Aus der DE 196 47 831 A1 ist ein Verfahren 
zur Anbringung eines Funktionselementes an einem 
Blechteil bekannt, bei dem mittels einer einteiligen 
Umformmatrize, gegen die das Funktionselement unter 20 
Zwischenlage des Blechteils gepreGt wird, Blechmate- 
rial mit einem Hinterschneidungsmerkmal des Funkti- 
onselementes verhakt wird. 

[0005] Des weiteren ist es bekannt, Bleche ohne 
Verwendung zusatzlicher Verbindungselemente 25 
dadurch miteinander zu verbinden, daB die Bleche auf 
eine Matrize gedruckt und mittels eines Stempels in 
Richtung eines feststehenden Ambosses gezogen wer- 
den. Bewegiiche Lamellen der Matrize, die seitlich des 
Ambosses angeordnet sind, geben nach und bewegen 30 
sich radial nach auBen, wenn das untere Blechteil den 
AmboB erreicht. Dadurch entsteht ein die Bleche mit- 
einander verriegelnder runder Kragen. 
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art sowie eingangs genannte 35 
Vorrichtungen zu schaffen, die eine mOglichst einfach 
herstellbare und gute Verbindung zwischen einem 
Blechteil und einem Funktionselement gewahrleisten. 
[0007] Gelds! wird diese Aufgabe nach der Erfin- 
dung verfahrensmaBig dadurch, daB das Funktionsele- 40 
ment gegen das durch eine Matrize abgestutzte 
Blechteil gepreBt und Blechmaterial mittels wenigstens 
eines beweglich gelagerten Formteils der Matrize in 
eine Hinterschneidung des Funktionselementes 
gedruckt wird. 45 
[0008] ErfindungsgemaB erfolgt die Anbringung 
des Funktionselementes an dem Blechteil durch 
umformtechnisches Fugen, wobei durch das erfin- 
dungsgemaBe Vorsehen eines beweglich gelagerten 
Formteils der Matrize, das in der Lage ist, Blechmaterial so 
in eine Hinterschneidung des Funktionselementes zu 
drucken, es nicht notwendig ist, das Funktionselement 
und/oder die Matrize mit komplizierten Strukturen zu 
versehen, die fur ein formschlussiges Verbinden oder 
Verhaken des Funktionselementes mit dem Blechteil 55 
sorgen. 

[0009] Hierdurch konnen die Funktionselemente, 
die entweder in an sich bekannter Weise durch Kalt- 
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schlagen der durch andere preisgunstige Verfahren her- 
gestellt werden, und/oder die Matrizen kostengunstig 
hergestellt werden. 

[0010] Die Erfindung ermoglicht es des weiteren, 
das beweglich gelagerte Formteil der Matrize in Abh&n- 
gigkeit von der Ausgestaltung des Funktionselementes, 
insbesondere von der Ausfuhrung und/oder der Lage 
der Hinterschneidung des Funktionselementes, gezielt 
derart auszubilden und anzuordnen, daB zum einen die 
Matrize moglichst einfach aufgebaut sein kann und zum 
anderen nur die fur den jeweiligen Anwendungszweck 
erforderliche Menge an Blechmaterial in die Hinter- 
schneidung gedruckt wird. 

[001 1 ] Daruber hinaus kann erf indungsgemaB das 
beweglich gelagerte Formteil als ein separates Bauteil 
ausgebildet werden, welches z.B. zur Anpassung an 
unterschiedliche Funktionselemente oder aufgrund von 
VerschleiB ausgewechselt werden kann, ohne daB die 
gesamte Matrize ausgetauscht werden muB. 
[0012] GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
der Erfindung wird das Blechteil zumindest im Bereich 
des Funktionselementes bei dessen Anbringung am 
Blechteil weder perforiert noch gelocht. 
[001 3] Hierdurch ist das Blechteil auch im AnschluB 
an das Anbringen des Funktionselementes nach wie 
vor absoiut flussigkeits- und/oder gasdicht und kann 
daher auch in Umgebungen, in denen derartige Eigen- 
schaften unverzichtbar sind, eingesetzt werden. 
[0014] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung wird das Formteil mittels des 
zur Anbringung am Blechteil in Richtung einer LSngs- 
achse der Matrize bewegten Funktionselementes 
bewegt. 

[001 5] Hierdurch ist weder ein separater Antrieb fur 
das Formteil noch eine Steuereinrichtung erforderlich, 
die fur den richtigen Ablauf der Bewegung des Form- 
teils sorgt. Die Erfindung schafft vielmehr ein automati- 
sches, selbststeuerndes Verfahren, das die Anbringung 
des Funktionselementes am Blechteil erheblich verein- 
facht. 

[0016] GemaB einem weiteren bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erfindung wird das Blechmaterial 
erst in die Hinterschneidung gedruckt und bevorzugt mit 
Verdrehsicherungsmerkmalen in Eingriff gebracht, 
nachdem das Blechteil durch das zur Anbringung am 
Blechteil in Richtung einer Langsachse der Matrize 
bewegte Funktionselement zumindest teilweise umge- 
formt, insbesondere mit einer etwa kragen- odertopffcV- 
migen Ausformung versehen worden ist. 
[0017] Hierdurch wird es ermoglicht, das Blechteil 
beispielsweise durch ein Kopfteil des gegen das Blech- 
teil gepressten Funktionselementes umzuformen, um 
eine Vertiefung im Blechteil fiir das Funktionselement 
auszubilden. Mittels des beweglich gelagerten Form- 
teils der Matrize kann dann Blechmaterial in die bei- 
spielsweise am Kopfteil und/oder im Bereich des 
Obergangs vom Kopfteil zu einem Schaftteil des Funkti- 
onselementes ausgebildete Hinterschneidung gedrOckt 
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werden. Auf diese Weise wird das Kopfteil des Funkti- 
onselementes von Blechmaterial zumindest teilweise 
derart umschlossen, daft eine formschlussige, zur 
Obertragung von in axialer Richtung wirkenden Kraften 
ausreichend teste Verbindung zwischen dem Funkti- 
onselement und dem Blechteil geschaffen wird. 
[0018] Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen des 
ertindungsgemaBen Vertahrens sowie eine Matrize, ein 
Funktionselement und ein Zusammenbauteil gemaB 
der Erf indung sowie jeweils bevorzugte Austuhrungstor- 
men dieser Vorrichtungen, die jeweils ebenfalls die der 
Erf indung zugrundeliegende Aufgabe lOsen, sind in den 
Anspruchen, der Beschreibung sowie der Zeichnung 
angegeben. 

[001 9] Die Erf indung wird im folgenden anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung beschrieben. Es zeigen: 

Fig. la eine Ausfuhrungsforrn eines Funkti- 

onselementes, das mittels des 
ertindungsgemaBen Vertahrens an 
einem Blechteil anbringbar ist, in einer 
teilweise geschnittenen Seitenansicht, 

Fig. lb das Funktionselement von Fig. 1a in 

einer Querschnittsansicht entlang der 
, Linie l-l, 

Fig. 1c eine schematische Darstellung eines 

Blechteils 

Fig. 2a eine Ausfuhrungsforrn einer Matrize 

zur Durchfuhrung des ertindungs- 
gemaBen Vertahrens in einer geschnit- 
tenen Seitenansicht, 

Fig. 2b die Matrize von Fig. 2a in einer Drauf- 

sicht, 

Fig. 2c eine bevorzugte Variante der Matrize 

der Fig. 2a, 

Fig. 2d die Matrize von Fig. 2c in einer Drauf- 

sicht, 

Fig. 3a eine weitere Ausfuhrungsforrn einer 

Matrize zur Durchfuhrung des 
ertindungsgemaBen Vertahrens in 
einer geschnittenen Seitenansicht, die 
in einem links und einem rechts einer 
Langsachse dargestellten Bereich 
gleichzeitig zwei unterschiedliche 
Betriebsstellungen der Matrize zeigt, 

Fig. 3b die Matrize von Fig. 3a in einer Drauf- 

sicht, 

Fig. 3c eine bevorzugte Variante der Matrize 

der Fig. 3a, 

Fig. 3d die Matrize der Fig. 3a in einer Drauf- 

sicht 

Fig. 3e eine schematische Darstellung der 

Verwendung der Matrize der Fig. 3a zur 
Anbringung eines als Gewindestift rea- 
lisierten Funktionselements, in einer 
Ausgangsposition gezeigt. 

Fig. 3f die Vorrichtung der Fig. 3e in der End- 



position gezeigt, 
Fig. 3g das fertige Zusammenbauteil aus der 

Vorrichtung der Fig. 3f entnommen, 
Fig. 4a das Funktionselement von Fig. 1a und 

5 1b in einem an einem Blechteil ange- 

brachten Zustand, 
Fig. 4b eine Draufsicht auf das aus dem Funk- 

tionselement und dem Blechteil beste- 
henden Zusammenbauteil gemaB Fig. 
w 4a. 

Fig. 4c eine Draufsicht auf ein Mutterelement 

ahnlich dem Kopfteil des Funktionsele- 
ments der Fig. 1a und 1b in einer Dar- 
stellung entsprechend Fig. 1a, 
is Fig. 4d das Element der Fig. 4c in Seitenan- 

sicht auf der linken Seite der mittleren 
Langsachse und in radialem Schnitt 
auf der rechten Seite dieser Achse, 
Fig. 4e das Element der Fig. 4c und 4d in in 

einem Blechteil eingebrachten 
Zustand, 

Fig. 5 ein erfindungsgemaB als Gewindestift 

ausgebildetes Funktionselement vor 
der Anbringung an einem Blechteil, 
Fig. 6a das als Gewindestift ausgebildete 

Funktionselement von Fig. 5 im am 
Blechteil angebrachten Zustand, 
Fig. 6b ein an einem Blechteil angebrachtes, 

als Gewindestift gemaB einer weiteren 
Ausfuhrungsforrn ausgebildetes Funk- 
tionselement, 

Fig. 7 • eine teilweise geschnittenen Langsan- 

sicht eines erfindungsgemaB bevor- 
zugten Elementes und unter dem 
Element ein schematisch dargestelltes 
Blechteil, 

Fig. 8 das Element der Figur 7 und das 

Blechteil nach der Anbringung des Ele- 
mentes am Blechteil, 
Fig. 9 eine in Langsrichtung geschnittene 

Ansicht einer Matrize zur Durchfuhrung 
der Verbindung gemaB Figur 8, wobei 
die Matrize rechts der mittleren Langs- 
achse im gedffneten Ausgangszustand 
45 und links von der mittleren Achse im 

geschloBenen Endzustand des Fuge- 
verfahrens gezeigt ist, 
Fig. 10 eine Draufsicht auf die Matrize der 

Figur 9 in Pfeilrichtung X gesehen, 
so wobei samtliche Teile der Matrize im 

Ausgangszustand am Anfang des 
Fugeverfahrens gezeigt sind, 
Fig. 11a-k eine Reihenfolge von Zeichnungen, 
welche verschiedene Stadien des 
55 Fugeverfahrens darstellen und jeweils 

eine in Langsrichtung geschnittene 
Ansicht durch das in einem Setzkopf 
angeordnete Funktionselement und die 
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Matrize gemaB Figur 9 zeigen, 

Fig. 12a ein weiteres, rohrffirmiges Funktions- 
element, das nach der Erfindung mit 
einem Blechteil vernietet werden kann, 

Fig. 12b eine m&gliche Blechverarbeitung, die 
mit dem Element der Fig. 12a Oder der 
Fig. 7 verwendet werden kann, 

Fig. 13 eine in Ungsrichtung geschnittene 

Matrize ahnlich der der Fig. 9 zur 
Anbringung des Funktionseiements 
der Fig. 12a Oder der Fig. 7 an dem 
vorbereiteten Blechteil der Fig. 12b, 

Fig. 14 eine Seitenansicht der Matrize der Fig. 

9, 

Fig. 15 eine teilweise in Langsrichtung 

geschnittene Darstellung des Elemen- 
tes der Fig. 12a nach der Anbringung 
am Blechteil der Fig. 12b, 

Fig. 16 eine schematische Darstellung der 

Matrize der Fig. 13 und 14 nach Her- 
stellung des Zusammenbauteils der 
Fig. 15 und mit einer Darstellung des 
verwendeten Setzkopfes, und 

Fig. 17a- e eine Zeichnungsreihe zur Darstellung 
einer anderen Mdglichkeit der Anbrin- 
gung eines als Gewindestift ausgebil- 
deten Elements an ein Blechteil. 

[0020] Das Funktionselement 10 gemaB Fig. 1a, 
das zur Anbringung an ein Blechteil 12 gemaB Fig. 1c 
gedacht ist, umfaGt ein Kopfteil 10a und ein im wesent* 
lichen zylindrisches Schaftteil 10b, welches an einer 
ebenen, senkrecht zu einer Langsachse 36 verlaufen- 
den Oberseite des Kopfteils 10a einstuckig mit dem 
Kopfteil 10a verbunden ist und mit einem Gewinde ver- 
sehen ist. Grundsatzlich kann das Schaftteil 10b in 
Abhangigkeit vonderjeweiligen Funktion, die das Funk- 
tionselement 10 zu eriullen hat, beliebig ausgefuhrt 
sein. Beispielsweise kann das Schaftteil 10b auch - 
abweichend von Fig. la - gewindefrei und lediglich als 
glatter Bolzen ausgebildet sein und als Lagerzapfen fur 
drehbar zu lagernde Bauteile dienen. Des weiteren 
kann das freie Ende des Schaftteils 10b auch zur Verra- 
stung mit beispielsweise aufklippsbaren Verbindungs- 
teilen ausgebildet sein. 

[0021] Die vom Schaftteil 10b abgewandte Unter- 
seite 10c des Kopfteils 10a ist leicht konvex gekrummt. 
Ausgehend von einem Bereich 10d maximalen Durch- 
messers verjungt sich das Kopfteil 10a in Richtung des 
Schaftteils 10b, so daB der Querschnitt des Kopfteils 
10a in einer die Langsachse 36 enthaltenen Ebene 
naherungsweise die Form eines Trapezes aufweist. 
[0022] Der gesamte Ubergangsbereich zwischen 
dem Bereich 10d maximalen Durchmessers des Kopf- 
teils 10a und dem Schaftteil 10b des Funktionselemen- 
tes 10, d.h. sowohl der schrag auf die Langsachse 36 
zu verlaufende als auch der sich daran anschlieBende, 
senkrecht zur Langsachse 36 verlaufende Oberf lachen- 



bereich, stellt eine Hinterschneidung 18 im Sinne der 
Erfindung dar, mit der - bei entsprechender Ausbildung 
einer Matrize - Blechmaterial eines Blechteils, an dem 
das Funktionselement 10 in erfindungsgemaBer Weise 
5 angebracht werden soli, in Eingriff gebracht werden 
kann. 

[0023] In der Umfangswand des Kopfteils 10a sind 
mehrere, in Umfangsrichtung gleichmaBig verteilt ange- 
ordnete Aussparungen 21 ausgebildet, die zur Auf- 
10 nahme von Blechmaterial eines Blechteils und somit als 
Verdrehsicherungsmerkmale dienen und fur eine dreh- 
feste Verbindung des Funktions-elementes 10 mit dem 
Blechteil sorgen. 

[0024] Die Aussparungen 21 besitzen - wie in dem 

15 linken, nicht geschnittenen Teil von Fig. 1a zu erkennen 
ist - an der Umfangswand des Kopfteils 10a eine ovale 
UmriBform und - wie aus Fig. 1b hervorgeht - verjiingen 
sich in Richtung der Langsachse 36. Insbesondere aus 
dem rechten, geschnittenen Teil von Fig. la ist zu erse- 

20 hen, daf3 die Aussparungen 21 an ihrer in radialer Rich- 
tung tiefsten Stelle jeweils eine Linie 19 bilden, die der 
Langsachse 36 am nachsten gelegen ist und jeweils 
parallel zu dieser veriauft, wobei die Begrenzungslinie 
19 der Aussparung 21 im linkesten Teil von Fig. 1a 

25 durch eine gestrichelte Linie angedeutet ist. 

[0025] Die Form der Aussparungen 21 ergibt sich 
durch die Ausbildung von Langsnuten, die in die Mantel- 
fiache des Funktionselement es eingebracht werden 
und beispielsweise in einem Kaltschlag- Oder Walzver- 

30 fahren erzeugt werden kbnnen. Die Langsachsen die- 
ser Langsnuten Oder Aussparungen 21, die in der 
Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1a parallel zur Langs- 
achse 36 des Funktionselementes 10 verlaufen, k&n- 
nen grundsatzlich jede beliebige Orientierung bezuglich 

35 der Langsachse 36 aufweisen. 

[0026] Fig. 1b zeigt, daB die Tiefe der Aussparun- 
gen 21 im Vergleich zum Durchmesser des Kopfteils 
10a des Funktionselementes 10 klein ist. Grundsatzlich 
kann jedoch in Abhangigkeit vom jeweiligen Anwen- 

40 dungszweck beispielsweise die Anzahl, die Art und 
Weise der Anordnung, die konkrete Ausbildung sowie 
insbesondere die radiale Tiefe sowie die Form der Aus- 
sparungen 21 variiert werden. 
[0027] Die Fig. 2a und 2b zeigen eine Ausfuhrungs- 

45 form einer eine Langsachse 22 aufweisenden Matrize 
14. in Fig. 2a ist oberhalb der Matrize 14 teilweise das 
bereits an einem Blechteil 12 angebrachte Funktions- 
element 10 dargestellt. Das Funktionselement 10 und 
das Blechteil 12 bilden in diesem Zustand ein Zusam- 

50 menbauteil, das mittels der nachfolgend beschriebenen 
Matrize 14 herstellbar und vergrGBert in Fig. 4 gezeigt 
ist. 

[0028] Die Matrize 1 4 gemaB Fig. 2a und 2b urnfaBt 
einen Block 40, in welchem eine gestufte Vertiefung 42 
55 ausgebildet ist. In dem unteren, eine kleinere freie 
innere Querschnittsfiache aufweisenden Bereich der 
Vertiefung 42 ist ein auf einem Federorgan 44 ruhen- 
des, platten- oder scheibenfOrmiges Stutzelement 28 
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angeordnet, das sich uber das Federorgan 44 am 
Boden der Vertiefung 42 abstutzt. Durch ein Anschlag- 
element 50 ist eine maximale Eintauchtiefe des Stutz- 
elementes 28 festgelegt. Das Federorgan 44 umfaBt 
bevorzugt eine Oder mehrere Tellerfedern, kann jedoch 
auch als elastisch verformbarer Block, z. B. aus Polyu- 
rethan, oder anderweitig ausgefuhrt sein. 
[0029] In dem oberen, eine groBere freie innere 
Querschnittsfiache aufweisenden Bereich der Vertie- 
fung 42 sind - wie aus Fig. 2a hervorgeht - sechs bau- 
gleiche Formteile 16 angeordnet, die in einer Ebene 
senkrecht zur Langsachse 22 jeweils einen naherungs- 
weise dreieckigen Querschnitt aufweisen und torten- 
stuckartig um die Langsachse 22 herurn angeordnet 
sind. 

[0030] Jedes Formleil 16 ist als drehbar gelagerter 
Hebel ausgebildet und umfaBt einen etwa senkrecht zur 
Langsachse 22 verlaufenden Betatigungsarm 16b, uber 
den es mit dem Stutzelement 28 zusammenwirken 
kann, sowie einen etwa parallel zur Langsachse 22 ver- 
laufenden Eingriffsarm 16a, dessen freies Ende an 
einem der Langsachse 22 zugewandten Bereich einen 
wulstartigen Vorsprung 20 aufweist, der dazu dient, in 
einer noch zu beschreibenden Weise Blech material 13 
des Blechteils 12 in eine Hinterschneidung 18 des 
Funktionselementes 10 zu drucken. 
[0031 ] Die der Langsachse 22 zugewandten Seiten 
der Eingriffsarme 16a und die vom Stutzelement 28 
wegweisenden Seiten der Betatigungsarme 16b 
begrenzen einen im wesentlichen zylindrischen 
Umformraum 30 der Matrize 14. 
[0032] Im Ubergangsbereich zwischen der Ruck- 
seite des Eingriffsarmes 16a und der Unterseite des 
Betatigungsarmes 16b ist jedes Formteil 16 mit einem 
Ausschnitt 16c etwa in Form eines Halbzylinders verse- 
hen, uber den das Formteil 16 mit beispielsweise aus 
Draht oder Blech gefertigten Halteelementen 48 in Ein- 
griff stent, deren freie Enden jeweils zu einer zu dem 
Ausschnitt 16c komplementaren Form gebogen sind. 
[0033] Das die Ausschnitte 1 6c begrenzende Mate- 
rial der Formteile 16 erstreckt sich uber einen Winkelbe- 
reich von mehr als 180°, so daB die gebogenen und 
seitlich in die Ausschnitte 16c geschobenen freien 
Enden der Halteelemente 48 nicht in Langsrichtung der 
Halteelemente 48 aus den Formteilen 16 herausgezo- 
gen werden konnen. 

[0034] Die freien Enden der Halteelemente 48 die- 
nen somit als jeweils eine Drehachse 24 fur das Form- 
teil festlegende Lagerbereiche 46, auf denen die 
Formteile 16 jeweils drehbar gelagert sind. 
[0035] Des weiteren sind die Halteelemente 48 der- 
ail mit der Matrize 14 in deren die Formteile 16 jeweils 
umgebendem Bereich verbunden, daB die Drehachsen 
24 der Formteile 16 jeweils in einem definierten, festen 
Abstand zur Langsachse 22 der Matrize 14 gehalten 
werden und so verhindert wird, daB sich die Formteile 
16 auf die Langsachse 22 zu verschieben. 
[0036] Die Formteile 1 6 sind folglich jeweils um die 



Drehachse 24 drehbar, die senkrecht zur Ungsachse 
22 der Matrize 14 im Bereich des Ausschnitts 16c und 
des den Lagerbereich 46 bildenden gebogenen freien 
Endes des Halteelementes 48 verlauft. 

5 [0037] In Fig. 2b sind insbesondere die in HGhe der 
Ausschnitte 16c jeweils etwa den Querschnitt eines 
gleichseitigen Dreiecks aufweisenden, nach Art von 
Tortenstucken um die Langsachse 22 der Matrize 14 
herum angeordneten Formteile 16 zu erkennen, deren 

w Betatigungsarme 16b in Richtung der Langsachse 22 
spitz zulaufen. Die Eingriffsarme 16a der Formteile 16 
sind um die Langsachse 22 der Matrize herum 
gekrummt, um den zylindrischen Umformraum 30 zu 
bilden. Die jeweils am freien Ende der Eingriffs-arme 

15 16a ausgebildeten Vorsprung e 20 liegen somit auf 
einem Kreis um die Langsachse 22. Zwischen jeweils 
zwei einander zugewandten Seiten der Formteile 16 ist 
ein spaltartiger Zwischenraum 15 vorhanden. 
[0038] Mittels der erfindungsgemaBen Matrize 14 in 

20 der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 2a und 2b wird ein 
Funktionselement 10 an einem Blechteil 12 gemaB dem 
erfindungsgemaBen Verfahren wie folgt angebracht: 
[0039] In einer in Fig. 2a strichpunktiert dargesteli- 
ten Ausgangsstellung sind die Formteile 16 jeweils 

25 durch das von unten gegen die Betatigungsarme 16b 
driickende Stutzelement 28 derart um ihre Drehachse 
24 verdreht, daB jeweils die Eingriffsarme 16a im 
Bereich ihres freien Endes an der Begrenzungswand 
der Vertiefung 42 anliegen und die nach oben weisende 

30 Stirnseite der Formteile 16 leicht schrag zu der senk- 
recht zur Langsachse 22 verlaufenden Stirnseite des 
die Vertiefung 42 begrenzenden Bereiches der Matrize 
14 verlauft. 

[0040] Nachdem ein ebenes Blechteil 12 auf die 
35 Matrize 14 gelegt worden ist, wird ein von einem nicht 
dargestellten Setzkopf gehaltenes Funktionselement 10 
von oben gegen das Blechteil 12 gepreBt, das daraufhin 
in den Umformraum 30 gedruckt und topfartig umge- 
formt wird. 

40 [0041] Das Drehmoment, das durch die Krafte, die 
Liber das an den - eine Autlagefiache 32 bildenden - 
Stirnseiten der Eingriffsarme 16a anliegende Blechteil 
12 auf die Formteile 16 einwirken, auf die Formteile 16 
jeweils ausgeubt wird, reicht zum Verdrehen der Formt- 

45 eile 16 nicht aus, da diese Krafte zum einen teilweise 
von den Lagerbereichen 46, an denen sich die Formt- 
eile 16 abstutzen, aufgenommen und zum anderen teil- 
weise durch das in die entgegengesetzte Richtung auf 
die Formteile 16 einwirkende Stutzelement 28 zumin- 

50 dest kompensiert werden 

[0042] Die Formteile 16 werden folglich erst dann 
aufgrund eines ausreichend hohen Drehmoments in die 
in Fig. 2a in durchgezogenen Linien dargestellte End- 
stellung verkippt, wenn das Funktionselement 10 so 

55 weit in den Umformraum 30 hineinbewegt worden ist, 
daB es unter Zwischenlage des Blechteils 12 die Betati- 
gungsarme 16b beaufschlagt und gegen die Ruckstell- 
kraft des Federorgans 44 des StOtzelementes 28 nach 
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unten driickt. 

[0043] Die freien Enden der Eingriffsarme 1 6a wer- 
den daraufhin in Richtung der Langsachse 22 bewegt, 
so daB sie mit dem das Kopfteil 10a des Funktionsele- 
mentes 10 umgebenden Blechmaterial 13 des Blech- 
teils 12 in Eingriff gelangen und somit das 
Blechmaterial 13 gegen die Umfangswand des Kopfteils 
10a und in die darin ausgebildeten Aussparungen 21 
drucken. 

[0044] Die jeweils am freien Ende der Eingriffsarme 
16a ausgebildeten Vorsprunge 20 sorgen zusatzlich 
dafur, da 6 Blechmaterial 13 gegen den schrag auf die 
Langsachse 36 zu verlaufenden Oberfiachenbereich 
des Kopfteils 10a und somit • von der Unterseite des 
Kopfteils 10a aus gesehen - hinter den Bereich 10d 
maximalen Durchmessers und auf diese Weise in die 
Hinterschneidung 18 gedruckt wird. 
[0045] Wahrend des letzten Teils der Abwartsbewe- 
gung des Funktionselementes 10 in Richtung der 
LSngsachse 22, d.h. bis zum Anschlag des Stutzele- 
mentes 28 am Anschlag element 50, wird somit das 
Blechteil 12 weiter umgeformt und gleichzeitig das 
Kopfteil 10a formschlussig mit dem Blechteil 12 derart 
verbunden bzw. verhakt. daB das Funktionselement 10 
aufgrund der Aussparungen 21 verdrehsicher und auf- 
grund der Hinterschneidung 18 in axialer Richtung fest 
an dem Blechteil angebracht ist. 
[0046] In Fig. 2a oberhalb der Matrize 1 4 und - ver- 
grflBert - in Fig. 4 ist teilweise das auf die vorstehend 
beschriebene Weise hergestellte Zusammenbauteil, 
d.h. das Funktionselement 10 im am Blechteil 12 ange- 
brachten und aus dem Umformraum 30 der Matrize 14 
herausgenommenen Zustand dargestellt, in dem der 
Kopfteil 10a in einer durch den Umformvorgang hervor- 
gerufenen topfartigen Vertiefung des Blechteils 12 
angeordnet ist, wobei das mittels der Vorsprunge 20 der 
Formteile 16 in die Hirrterschneidungen 18 gedruckte 
Blechmaterial 13 den Bereich 10d maximalen Durch- 
messers umgreift und auf diese Weise das Funktions- 
element 10 am Blechteil 12 festhait. 
[0047] Die Fig. 2c und 2d zeigen die in der Praxis 
bevorzugte Ausfuhrung der Matrize der Fig. 2a und 2b. 
Teile in der Ausfuhrungsform der Fig. 2c und 2d, welche 
Teilen der Matrize der Fig. 2a und 2b entsprechen, sind 
mit den gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet. Die 
Beschreibung der entsprechenden Bauteile mit Bezug 
auf die Fig. 2a und 2b gilt auch fur diese bevorzugte 
Ausfuhrungsform gemaB Fig. 2c und 2d, sofern nichts 
gegenteiliges gesagt wird. 

[0048] Im Unterschied zu der Matrize der Fig. 2a 
und 2b zeichnet sich die Matrize gemaB Fig. 2c und 2d 
dadurch aus, daB anstelle von sechs Formteilen 1 6 hier 
lediglich vier vorhanden sind, wobei das Prinzip auch 
mit weniger Formteilen realisierbar ware. 
[0049] Anstatt getrennte Halteelemente 48 zu ver- 
wenden, sind die Formteile 16 der Ausfuhrungsform 
gemaB Fig. 2c und 2d mit teilzylindrischen Bereichen 
49 ausgestattet, die in entsprechende teilzylindrische 



Aufnahmen 51 der Matrize 14 untergebracht sind. Der 
KOrperteil 40 der Matrize 14 ist in der Ausfuhrungsform 
gemaB Fig. 2c und 2d mit einer Abdeckkappe 53 verse- 
hen, die uber eine Trennfiache 55 mit dem unteren Tei! 

s 40 der Matrize 14 mittels Schrauben 59 (nur in Fig. 2d 
zu sehen) verbunden ist, wobei ein Teil der teilzylindri- 
schen Ausnehmung 51 zur schwenkbaren Lagerung 
der Formteile 16 im unteren Teil 40 der Matrize und ein 
Teil in der damit mittels der vier jeweils zwischen zwei 

io benachbarten Formteilen angeordneten Schrauben 59 
verschraubten Platte 53 ausgebildet ist. Die winkelma- 
Bige Ausdehnung der Ausnehmung 51 urn die jeweiiige 
Schwenkachse 24 der jeweiligen Formteile 16 herum 
betrfigt etwas mehr als 180°, so daB die Formteile 16 

15 formschlussig gehalten werden zwischen der Platte 53 
und dem unteren Teil 40 der Matrize 14. Diese Ausfuh- 
rung ist einerseits leichter herzustellen als die Ausfuh- 
rung gemaB Fig. 2a und 2b und daruber hinaus auch 
stabtler. 

20 [0050] Die oben angegebene Funktionsbeschrei- 
bung zur Ausfuhrungsform gemaB Fig. 2a und 2b gilt 
genauso fur die Ausfuhrungsform gemaB Fig. 2c und 
2d. Der einzige Unterschied liegt darin, daB der 
Umformraum 30 bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 

25 2c und 2d nicht von alien Seiten durch die Formteile 16 
gebildet wird, so daB das Blechteil nicht urn den gesam- 
ten Umfang des Kopfteils 10a des Funktionselements 
10 in die Hinterschneidung 18 gedruckt wird, sondern 
hauptsachlich an den vier Stellen, an denen die Ein- 

30 griffsarme 16a zur Anwendung gelangen. Dies reicht 
aber vollkommen aus, urn eine hochwertige formschlus- 
sige Verbindung im Bereich der Hinterschneidung 18 an 
den entsprechenden Stellen zu erzeugen, zumal das 
Blechmaterial auch in den Bereichen zwischen den Ein- 

35 griffsarmen 16a gewissermaBen mit in die Hinter- 
schneidung 18 hineingezogen wird. 
[0051] Es soil nochmals betont werden, daB, 
obwohl die symmetrische Anordnung mit vier Eingriffs- 
armen die bevorzugte Ausfuhrungsform darstellt, es 

40 durchaus auch mOglich ware, nur drei Oder zwei Ein- 
griffsarme Oder sogar nur einen Eingrrffsarm vorzuse- 
hen. 

[0052] Die Matrize 114 gemaB der in den Fig. 3a 
und 3b dargestellten Ausfuhrungsform der Erfindung 

45 weist im Unterschied zu der anhand der Fig. 2a und 2b 
beschriebenen Ausfuhrungsform in axialer Richtung 
verschiebbare Formteile 116 auf, die in einer in einem 
zweiteilig ausgefuhrten Block 140 ausgebildeten Vertie- 
fung 142 - wie Fig. 3b zeigt - nach Art von Tortenstucken 

so urn ein zylindrisches Anschlagelement 34 der Matrize 
114 herum verteilt angeordnet sind. Zwischen den 
Formteilen 116 sind spalt-artige Zwischenraume 115 
vorgesehen. Der Block 140 umfaBt ein Bodenteil 140a 
und ein Wandteil 140b, die miteinander verschraubt 

55 sind Oder auf andere Art und Weise zum Zusammenset- 
zen und Zerlegen der Matrize 114 lOsbar miteinander 
verbunden werden kSnnen. 

[0053] Die obere Stirnseite des Anschlagelementes 



6 



<EP 0993902A2J_» 



11 



EP0 993 902 A2 



12 



34, dessen LSngsachse mit der Langsachse 122 der 
Matrize 114 zusammenfailt, bildet den zentralen Teil 
des Bodens eines im ubrigen von den Formteilen 116 
begrenzten, im wesentlichen zylindrischen Umformrau- 
mes 130. Ein kegelstumpffdrmiger FuGabschnitt 34a 
des Anschlagelementes 34 ist in einer entsprechend 
geformten Vertiefung im Bodenteil 40a des Blocks 40 
der Matrize 114 angeordnet, so daft das Anschlagele- 
ment 34 nur so weit von unten in die Vertiefung 142 ein- 
gefuhrt werden kann, bis die untere Stimselte des 
Anschlagelementes 34 gemaB Fig. 3a bundig mit der 
Unterseite des Bodenteils 40a abschlieBt. 
[0054] Die Formteile 116 umfassen jeweils eine 
senkrecht zur Langsachse 122 verlaufende Betati- 
gungsfl&che 1 16b und eine parallel zur Langsachse 122 
verlaufende Eingriff sf lache 1 1 6a. die zusammen mit der 
oberen Stirnseite des Anschlagelementes 34 den 
Umformraum 130 begrenzen. Im Bereich des oberen 
freien Endes der Formteile 116 sind die Eingriffsf lichen 
1 16a jeweils mit einem der Langsachse 122 zugewand- 
ten wulstartigen Vorsprung 120 versehen, mit dem in 
einer noch zu beschreibenden Weise Blechmaterial 13 
des Blechteils 12 in eine Hinterschneidung 18 des 
Funktionselementes 10 gedruckt werden kann. 
[0055] Ausgehend von einer eine Auflagefiache 
132 fur ein Blechteil 12 bildenden Stirnseite der Matrize 
114 verjungt sich die Vertiefung 142 zunachst derart, 
daB deren Begrenzungswand konisch auf die Langs- 
achse 1 22 zu veriauft und eine Formf lache 26 bildet, urn 
sich dann zu einem zylindrischen Bereich mit zur 
Langsachse 122 paralleler Begrenzungswand zu erwei- 
tern, so da 6 eine Ringstufe 27 vorhanden ist. 
[0056] Die Formteile 116 liegen jeweils mit einer 
vom Anschlagelement 34 abgewandten AuBenfiache 
17a an der schrag auf das Anschlagelement 34 zu ver- 
laufenden Formfiache 26 an und sind mit einer senk- 
recht zur Langsachse 122 der Matrize 1 14 verlaufenden 
Unterseite an einem Stutzelement 128 abgestutzt. Das 
beispielsweise aus Polyurethan hergestellte Stutzele- 
ment 128 ist elastisch verformbar und als das Anschlag- 
element 34 umgebender, elnteiliger Hohlzylinder 
ausgebildet. 

[0057] Eine Innenf lache 17b jedes Formteils 116 
veriauft parallel zur Langsachse 122 der Matrize 114 
und somit parallel zur AuBenwand des Anschlagele- 
mentes 34. 

[0058] Im Bereich des Ubergangs zwischen ihrer 
Unterseite und ihrer von der Langsachse 122 abge- 
wandten Ruckserte sind die Formteile 116 jeweils mit 
einer Ringschulter 38 versehen, mit der die Formteile 
116 in einer Ausgangsstellung, die im rechten Teil von 
Fig. 3a gezeigt ist, jeweils durch das Stutzelement 128 
gegen die Ringstufe 27 im Ubergangsbereich zwischen 
dem zylindrischen und dem konischen Bereich der Ver- 
tiefung 1 42 gedruckt werden. 
[0059] In dieser Ausgangsstellung sind die Innen- 
flfichen 17b der Formteile 1 16 jeweils vom Anschlagele- 
ment 34 beabstandet, wahrend in einer Endstellung, die 



im linken Teil von Fig. 3a gezeigt ist, die Innenfiachen 
17b der gegen die Ruckstellkraft des zusammenge- 
druckten Stutzelementes 128 in Richtung des Boden- 
teils 40a bewegten Formteile 116 jeweils an der 

5 AuBenwand des Anschlagelementes 34 anliegen. 
[0060] In Fig. 3b sind die Formteile 116 in einer 
Endstellung gemaB dem linken Teil von Fig. 3a mit an 
der AuBenwand des Anschlagelementes 34 anliegen- 
den Innenfiachen 1 7b gezeigt. 

70 [0061] GemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren 
wird ein Funktionselement 10 an einem Blechteil 12 mit- 
tels der erfindungsgemaBen Matrize 114 in der Ausfuh- 
rungsform gemaB den Fig. 3a und 3b wie folgt 
angebracht: 

15 [0062] Zunachst wird ein ebenes Blechteil 12 auf 
die Auf lagef lache 132 der Matrize 1 14 gelegt, die durch 
die Stirnseiten der in der Ausgangsstellung gemaB dem 
rechten Teil von Fig. 3a befindlichen Formteile 116 
gebildet wird. Ein von einem nicht dargestellten Setz- 

20 kopf gehaltenes Funktionselement 10 wird anschlie- 
Bend von oben gegen das Blechteil 12 gepreBt, urn 
dieses in den Umformraum 130 zu drucken und topfar- 
tig umzuformen. 

[0063] Wenn das Funktionselement 10 so weit in 
25 den Umformraum 130 eingefuhrt worden ist, daB es 
unter Zwischenlage des Blechteils 12 mit den Betati- 
gungsfiachen 116b der Formteile 116 in Kontakt 
gelangt und die Formteile 1 16 dadurch gegen die Ruck- 
stellkraft des Stutzelementes 128 nach unten druckt, 
30 rutschen die Formteile 1 1 6 mit ihren AuBenf lachen 1 7a 
an der schragen Formfiache 26 entlang, und zwar 
gleichzeitig nach unten und auf das Anschlagelement 
34 zu, bis die Innenfiachen 17b der Formteile 116 an 
der AuBenwand des Anschlagelementes 34 zur Anlage 
35 kommen. 

[0064] Dabei wird das durch den Umformvorgang 
bereits das Kopfteil 10a des Funktionselementes 10 
umgebende Blechmaterial 13 des Blechteils 12 gegen 
die Umfangswand des Kopfteils 10a und in die darin 

40 ausgebildeten Aussparungen 21 gedrOckt. 

[0065] Die jeweils an den Eingriffsfiachen 116a 
ausgebildeten VorsprOnge 120 der Formteile 116dr0k- 
ken wahrend des letzten Teils der Abwartsbewegung 
des Funktionselementes 10 zusatzlich Blechmaterial 13 

45 gegen den schrag auf die Langsachse 36 zu verlaufen- 
den Oberfiachenbereich des Kopfteils 10a und somit - 
von der Unterseite 10c des Kopfteils 10a aus gesehen - 
hinter den Bereich 10d maximaien Durchmessers, d.h. 
in die Hinterschneidung 18 des Funktionselementes 10. 

so [0066] .. Folglich ist das Funktionselement 10 form- 
schlussig mit dem Blechteil 12 verbunden bzw. verhakt 
und aufgrund der Aussparungen 21 verdrehsicher 
sowie aufgrund der Hinterschneidung 18 in axialer 
Richtung test am Blechteil 12 angebracht. Auf die vor- 

55 stehend beschriebene Weise wird somit ein teilweise in 
Fig. 3a oberhalb der Matrize 114 sowie - vergrGBert - in 
Fig. 4a gezeigtes Zusammenbauteil hergesteilt. 
[0067] Die Rg. 3c und 3d zeigen die in der Praxis 
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bevorzugte Ausfuhrung der Matrize der Fig. 3a und 3b. 
Teiie in der Ausfuhrungsform der Fig. 3c und 3d, welche 
Teilen der Matrize der Fig. 3a und 3b entsprechen, sind 
mit den gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet. Die 
Beschreibung der entsprechenden Bauteile mit Bezug 
auf die Fig. 3a und 3b gilt auch fur diese bevorzugte 
Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3c und 3d, sofern nichts 
gegerrteiliges gesagt wird. 

[0068] Die Unterschiede zwischen der bevorzugten 
Matrize 1 14 der Fig. 3c und 3d und der sehr ahnlichen 
Matrize der Fig. 3a und 3b liegt im wesentlichen in der 
Detailanordnung und -fuhrung der Formteile 116. 
[0069] Wahrend bei der Ausfuhrungsform gemaB 
Fig. 3a und 3b die Formteile 1 16 an einer konusfOrmi- 
gen Formfiache 26 bei der Umformbewegung des 
Blechteils entlangrutschen, wird fur jedes Formteii 1 16 
der Ausfuhrungsform gemaG Fig. 3c und 3d ein 
getrenntes gehartetes Fuhrungselement 117 vorgese- 
hen, das in einer entsprechend bearbeiteten Ausneh- 
mung 119 des jeweiligen Formteils 116 angeordnet ist 
und mittels eines Gewindestifts 121 gegenuber dem 
oberen Teil 140b der Matrize befestigt ist. Durch die 
formangepaBte Aufnahme des Fuhrungsblocks 117 in 
dem jeweiligen Formteii 116 ist die Winkelstellung des 
jeweiligen Formteils 116 urn die mittlere Langsachse 
122 der Matrize 114 eindeutig festgelegt, so daB keine 
Verkiemmungen im Betrieb eintreten diirften. 
[0070] Diese stabile Fuhrung der einzelnen Formt- 
eile 116 sorgt auch fur eindeutige Verhaitnisse im 
Bereich der jeweiligen Synchronisierungsstifte 123, die 
zylinderfdrmig ausgebildet sind und in entsprechenden, 
einander gegenuberliegenden Teilaufnahmen jeweils 
zwei benachbarte Formteile 116 angeordnet sind. Die 
insgesamt sechs vorgesehenen Synchronisierungs- 
stifte 123 stellen sicher, daB alle sechs Formteile 116 
sich gleichzeitig und synchronisiert in Achsrichtung 122 
bewegen und verhindern somit ein unerwunschtes Ver- 
kanten des Elementes Oder des Blechteils wahrend des 
Umformvorganges. 

[0071] Auch hier soli zum Ausdruck gebracht wer- 
den, daB das Vorsehen von sechs Formteilen 1 16 nicht 
zwangsiaufig erforderlich ist. Die Konstruktion kOnnte 
genauso gut mit vier Oder drei Oder weniger Formteilen 
116 realisiert werden. 

[0072] Die Funktionsbeschreibung der Matrize der 
Fig. 3a und 3b gilt genauso fur die bevorzugte Ausfuh- 
rungsform gemaB Fig. 3c und 3d, was durch die Anwen- 
dung der entsprechenden Bezugszeichen in den 
jeweiligen Figuren zum Ausdruck kommt. 
[0073] Die Fig. 3e. 3f und 3g zeigen im ubrigen die 
Anwendung einer Matrize entsprechend den Fig. 3a 
und 3b fur die Anbringung eines Funktionselements in 
Form eines Gewindestiftes ohne jegliche besondere 
Kopfform. Hiermit wird einerseits der Funktionsablauf 
mit einer Matrize entsprechend der Fig. 3a und 3b bzw. 
3c und 3d nochmals verdeutlicht, andererseits .aber 
auch zum Ausdruck gebracht, daB diese Matrize mit 
verschiedenen Funktionselementen verwendet werden 



kann und nicht auf die Anwendung mit einem Funkti- 
onselement entsprechend der Fig. 1a und 1b 
beschrankt ist. 

[0074] Wie bereits erwahnt ist das Funktionsele- 

5 ment bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3e bis 3g ein 
Gewindestift, beispielsweise derart wie in Fig. 5 gezeigt. 
Dieses Funktionselement hat den besonderen Vorteil, 
daB es auBerst preisgunstig, beispielsweise durch 
einen kontinuierlich ablaufenden Walzvorgang aus 

10 Stangen- Oder Drahtmaterial, hergestellt werden kann. 
Das Funktionselement besteht ja hier schlieBlich nur 
aus einem zylindrischen Teil mit Gewinde, wobei wahl- 
weise der Gewindestift an einem Ende, beispielsweise 
am freien Ende in Fig. 3g, mit einem Bund 10e, und am 

15 unteren Ende in Fig. 3g gegebenenfalls mit Merkmalen 
wie 21 in Fig. 5 zur Erzeugung einer Verdrehsicherung 
versehen werden kann, wobei diese Formmerkmale im 
Rahmen eines kontinuierlich en Walzverfahrens erzeugt 
werden kfinnen. 

20 [0075] Im Grunde genommen ist das Einsetzver- 
fahren gemaB Fig. 3a und 3f bereits detailliert angege- 
ben im Zusammenhang mit der Arbeitsweise der 
Matrize der Fig. 3a und 3b. Es wird hier lediglich zur 
Verdeutlichung klargestellt, daB es sich bei dem Teil 

25 1 50 urn einen Setzkopf mit Stempel 1 52 handelt, wobei 
der Setzkopf 150 eine als Blechniederhalter wirkende 
Stirnseite 154 und einen mittleren Kanal 156 zur Auf- 
nahme des Gewindestifts und zur Fuhrung des Stem- 
pels 152 aufweist. Der Setzkopf 150 befindet sich 

30 beispielsweise an einer Zwischenplatte einer Presse 
Oder am oberen Werkzeug der Presse, wahrend sich 
die Matrize 114 im unteren Werkzeug bzw. in der Zwi- 
schenplatte befindet. Auch umgekehrte Anordnungen 
sind mdglich, d.h. mit der Matrize 114 oberhalb des 

35 Setzkopfes 150, so daB dann beispielsweise die 
Matrize 1 14 am oberen Werkzeug der Presse Oder an 
einer Zwischenplatte der Presse befestigt werden 
kOnnte, wahrend der Setzkopf 150 dann an der Zwi- 
schenplatte bzw. im unteren Werkzeug der Presse 

40 anzuordnen ware. Auch kOnnen der Setzkopf und die 
Matrize 1 14 auBerhalb einer Presse eingesetzt werden, 
beispielsweise kOnnen sie von einem Roboter aus beta- 
tigt werden. 

[0076] Im Zustand gemaB Fig. 3e ist die gedachte 
45 Presse geflffnet, so daB das Blechteil 12 zwischen dem 
Stirnende der Matrize 1 14 und dem unteren Stirnende 
des Gewindestiftes 11 eingebracht werden kann. Beim 
SchlieBen der Presse wird das Stirnende 154 des Setz- 
kopfes 150 zunachst gegen das Blechteil 12 gedruckt, 
so so daB dieses an die obere Stirnseite der Formteile 1 1 6 
gepreBt und unverruckbar gehahen wird. Bei der weite- 
ren SchlieBbewegung der Presse drucken nunmehr der 
Stempel 152 das untere Stirnende des Gewindestiftes 
1 1 in Fig. 3e gegen das Blechteil 12 und formt diese in 
55 den Umformraum 130 hinein, zunachst ohne daB die 
Formteile 116 gegenuber der Matrize 114 zuruckwei- 
chen. Wenn aber das Stirnende des Gewindestiftes 11 
das Blechteil 12 gegen den Betatigungsfiachen 116b 



8 



BNSOOCIO: <EP 0993902 A2_L> 



15 



EP 0 993 902 A2 



16 



der Formteile 1 1 6 druckt, werden diese von der Stellung 
in Fig. 3e in die Stellung Fig. 3f gedruckt, d.h. die Formt- 
eile 1 16 weichen nunmehr gegenuber dem K6rper 140 
der Matrize 114 zuruck. Die Vorsprunge 120 drucken 
das Blechmaterial in das die Hinterschneidung bildende 5 
Gewinde des unteren Endes des Gewindestiftes 11 
sowie in etwaige vorhandene Verdrehsicherungsmerk- 
male hinein und bilden hiermit eine formschlussige Ver- 
bindung zwischen dem Gewindestift und dem Blechteil. 
Nach der Offnung der Presse kann das Zusammenbau- 70 
teil gemaG Fig. 3g bestehend aus dem Blechteil 12 mit 
dem darin formschlussig gehaltenen und das Blechteil 
12 nicht durchdringenden Gewindestift 11 aus der 
Presse entnommen werden. 

[0077] Ein Vorteil des erfindungsgemaGen Verfah- 15 
rens besteht darin, daG - wie insbesondere aus Fig. 4a 
zu ersehen ist - das Blechteil 12 bei der Anbringung des 
Funktionselementes 10 nicht perforiert Oder gelocht 
wird, so daG die Dichtigkeit des Blechteils 12 hinsicht- 
lich Flussigkeiten und/oder Gasen gewahrt bleibt und 20 
ein vielseitig verwendbares, eine Vielzahl von Funkti- 
onselementen, die auch unterschiedlich ausgebildet 
sein kbnnen, aufweisendes Zusammenbauteil geschaf- 
fen wird. 

[0078] Die Draufsicht der Fig. 4b zeigt die sechs 25 
Bereiche 23. in denen die Vorsprunge 20 Oder 120 der 
Formteile 16 bzw. 1 16 das Blechmaterial in ausgeprag- 
ter Weise in die Hinterschneidung 18 hineinschiebt. Die 
etwas zuruckversetzten, gerundeten Bereiche 25, die 
jeweils zwischen zwei benachbarten Bereichen 23 lie- so 
gen, entsprechend den Bereichen in Fig. 2b zwischen 
jeweils zwei benachbarten Formteilen 16. in denen die 
Vorsprunge 0 20 nicht vorhanden sind und somit hier 
nicht direkt zur Wirkung kommen. 

[0079] Die Fig. 4c und 4d zeigen, daG die Erfindung 35 
keineswegs beschrankt ist auf bolzenartige Funktions- 
elemente mit einem Kopfteil und einem Schaftteil. Start 
dessen kann, wie in diesen Figuren gezeigt, die Erfin- 
dung genauso mit hohlen KOrpern, beispielsweise Mut- 
terelementen, verwendet werden, wobei in diesem 40 
Beispiel das gezeigte Mutterelement mit Innengewinde 
I0e eine Gestaltung hat entsprechend dem Kopfteil 10a 
des Funktionsetements der Fig. 1a und 1b mit einer 
mittleren Bohrung bzw. einem mittleren Loch 27, die 
bzw. das koaxial zur Langsachse 36 des Elementes 45 
angeordnet ist. Die AuGengestaltung des Mutterele- 
mentes gemaG Fig. 4c und 4d entspricht weitestgehend 
der Ausgestaltung des Kopfteils des entsprechenden 
Elementes der Fig. 1a und 1b, weshalb fur gleiche 
Merkmale gleiche Bezugszeichen verwendet werden 50 
wie in Fig. 1a und 1b und auch die gleiche Beschrei- 
bung auch fur diese Ausfuhrungsformen gilt. 
[0080] Dies gilt auch fur das Zusammenbauteil 
gemaG Fig. 4e. das das Element der Fig. 4c und 4d 
nach Anbringung an einem Blechteil 12b zeigt. 55 
[0081] Die insbesondere aus Fig. 1b erkennbare 
abgerundete Form des Kopfteils 10a des Funktionsele- 
mentes 10 besitzt den Vorteil, daG Schwachstellen im 



Blechteil 12, die durch scharfe Kanten am Funktionsele- 
ment 10 hervorgerufen werden kdnnten, vermieden 
werden. Derartige Schwachstellen kfinnten insbesond- 
ere bei Wechselbelastungen der Verbindung zwischen 
Funktionselement 10 und Blechteil 12 zu Materialermu- 
dungen und letztlich zu einer Lockerung Oder einem 
LOsen der Verbindung fuhren. 
[0082] Die Fig. 5 sowie die Fig. 6a und 6b zeigen 
jeweils ein als Gewindestift ausgebildetes Funktionsele- 
ment 10, dessen Anbringung an einem Blechteil 12 
grundsatzlich entsprechend der vorstehend beschrie- 
benen Vorgehensweise erfolgt, wobei das Gewinde 1 1 
des Gewindestiftes 10 jeweils einen Hinterschneidun- 
gen im Sinne der Erfindung aufweisenden Bereich dar- 
stellt. 

[0083] Derartige Gewindestifte kdnnen auf einem 
vergleichsweise einfachen und kostengunstigen Wege 
in einem Walzverfahren hergestellt werden, bei dem 
lange Rundstabe durch entsprechend geformte Walz- 
fiachen aufweisende Walzen mit einem Gewinde verse- 
hen werden. 

[0084] Fig. 5 zeigt einen Gewindestift 10 vor seiner 
Anbringung an einem Blechteil 12, der sich an setnem 
vom Blechteil 12 abgewandten Ende verjiingt und dort 
einen gewindefreien Halsabschnitt 10e aufweist. Auf 
seiner Umfangswand ist der Gewindestift 10 mit in Fig. 
5 ledigiich angedeuteten Ver-drehsicherungsmerkma- 
len 21 versehen, die in Form von Erhebungen und/oder 
Vertiefungen ausgefuhrt sein kdnnen. 
[0085] Sowohl der gewindefreie Halsabschnitt 10e 
als auch die Verdrehsicherungsmerkmale 21 kOnnen 
durch entsprechend ausgefiihrte Walzen bei der Her- 
stellung des Gewindestiftes 10 gleich mit ausgebildet 
werden, wobei ein dabei entstehender langer Gewin- 
destab zur Herstellung einzelner kurzer Gewindestifte 
jeweils in den gewindefreien Bereichen durchtrennt 
wird. Das Schneiden in einzelne LSngen kann auch 
durch das Walzverfahren realisiert werden, und zwar 
durch eine gesonderte Ausbildung der Gewindewalz- 
werkzeuge. 

[0086] Fig. 6a zeigt den Gewindestift 10 von Fig. 5 
im am Blechteil 12 angebrachten Zustand, in dem 
Blechmaterial durch das Formteil Oder durch die Formt- 
eile der Matrize sowohl in das Gewinde 1 1 als auch in 
die Verdrehsicherungsmerkmale 21 gedruckt ist. 
[0087] Prinzipiell ware es auch mGglich, wahrend 
der Anbringung des Gewindestiftes 10 am Blechteil 12 
mit an den Formteilen der Matrize ausgebildeten Form- 
merkmalen unter Zwischenlage von Blechmaterial das 
Gewinde 1 1 lokal einzudrucken, d. h. gewissermaGen 
zu zerstttren, urn auf diese Weise auf der Umfangswand 
des Gewindestiftes 10 Verdrehsicherungsmerkmale zu 
schaffen. 

[0088] Fig. 6b zeigt einen weiteren an einem Blech- 
teil 12 angebrachten Gewindestift 10. der im Unter- 
schied zu den Gewindestiften gemaG Fig. 5 und Fig. 6a 
an seiner Umfangswand keine Verdrehsicherungsmerk- 
male aufweist. Stattdessen ist der Gewindestift 10 an 
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seiner dem Blechteil 12 zugewandten Unterseite 10c 
mit zumindest einer ais Verdrehsicherungsmerkmal die- 
nenden Vertiefung 21 versehen, die exzentrisch beztig- 
lich der Ungsachse 36 des Gewindestiftes 10 
angeordnet ist. Mittels einer entsprechend geformten 5 
Matrize bzw. entsprechend geformten Formteilen der 
Matrize ist Blechmaterial 13 in diese Vertiefung 21 
gedruckt worden, wodurch der Gewindestift 10 nicht 
retativ zum Blechteil 12 verdreht werden kann. Alterna- 
tiv oder zusatzlich zu der Vertiefung 21 kOnnen auch 10 
Erhebungen auf der Unterseite 10c des Gewindestiftes 
10 als Verdrehsicherungsmerkmale vorgesehen sein. 
[0089] Grundsatzlich ist auch eine Kombination der 
vorstehend eriauterten Verdrehsicherungsmerkmale 21 
an einem Gewindestift 10 denkbar. 15 
[0090] Die vorstehend beschriebene Anbringung 
des Funktionselementes 10 am Blechteil 12 erfolgt bei 
alien vorstehend erw&hnten Ausfuhrungsformen vor- 
zugsweise in einer heute in der Blechverarbeitung ubli- 
chen Weise, namlich mittels einer Presse oder eines 20 
Roboters durch Zusammenwirken eines in den Figuren 
hauptsachlich nicht dargestellten Setzkopfes mit der 
Matrize. Dabei wird die Matrize z. B. in einem unteren 
Werkzeug einer Presse aufgenommen, wahrend der 
Setzkopl an einem oberen Pressenwerkzeug oder an 25 
einer Zwischenplatte der Presse angebracht ist. Auch 
andere Anbringungsmdglichkeiten sind gegeben. Bei- 
spielsweise kann die Matrize an der Zwischenplatte der 
Presse und der Setzkopf am cberen Werkzeug der 
Presse angebracht werden. Auch sind umgekehrte 30 
Anordnungen denkbar, bei denen die Matrize im oberen 
und der Setzkopf im unteren Werkzeug der Presse oder 
an der Zwischenplatte angebracht wird. Das Vorsehen 
einer derartigen Presse ist jedoch nicht zwingend. So 
sind beispielsweise Anordnungen mbglich, bei denen 35 
die Matrize und der Setzkopf von einem Roboter getra- 
gen werden und die erforderliche Relativbewegung zwi- 
schem dem Setzkopf und der Matrize in Richtung der 
LSngsachse des Funktionselementes entweder durch 
den Roboter selbst Oder durch Krafteinwirkung von 40 
auften erfolgt. 

[0091] In an sich bekannter Weise verfugt der 
jeweils verwendete Setzkopf uber einen ublicherweise 
rohrfOrmigen Blechniederhalter, der das Blechteil 
gegen die unbewegliche Stirnseite 40c bzw. 140c der 45 
Matrize oder gegen die Oberseite des die jeweilige 
Matrize 14 bzw. 114 aufnehmende Werkzeug (nicht 
gezeigt) klemmt. Eine besonders bevorzugte Ausluh- 
rungsform des erfindungsgemdBen Funktionselemen- 
• tes sowie der Matrize und des Verfahrens zur so 
Einbringung dieses Elementes wird nunmehr im Bezug 
auf die Figuren 7, 8. 9, 10 und 1 1a - 1 1k beschrieben. 
[0092] Fur diese Beschreibung werden die gleichen 
Grundbezugszeichen verwendet wie in den bisherigen 
Figuren, jedoch urn die Zahl 200 erhflht, urn eine Unter- 55 
scheidung zu den bisherigen Figuren herbeizufuhren. 
Die bisherige Beschreibung gilt jedoch fur Teile, die jetzt 
beschrieben werden und die gleichen letzten Endziffern 



aufweisen, es sei denn, es ist etwas Gegenteiliges in 
der nachfolgenden Beschreibung ausgefOhrt 
[0093] Figur 7 zeigt zunSchst ein Funktionselement 
210, hier in Form eines Bolzenelementes mit einem ein 
Gewinde 211 aufweisendes Schaftteil 210b und einem 
hohlen Kopfteil 210a mit zumindest im wesentlichen 
dem gleichen Auftendurchmesser wie das Schaftteil 
210b. Es wird darauf hingewiesen, daft das Schaftteil 
210b nicht zwangsweise mit einem Gewinde 211 aus- 
gefOhrt werden muft, sondern wie bisher eine hiervon 
abweichende, nach Belieben wahlbare Ausbildung zum 
Erreichen der jeweils vorgesehenen Funktion aufwei- 
sen kann. Beispielsweise kann das Schaftteil 210b als 
glatter Fuhrungszapfen oder als Teppichbefestigungs- 
stift mit einer eine Schnappverbindung mit einer Tep- 
pichOse ermflglichenden Ringnut ausgebildet werden. 
Besonders gunstig bei diesem Element ist unter ande- 
rem, daft das Schaftteil 210b und das Kopfteil 210a 
zumindest im wesentlichen den gleichen Auftendurch- 
messer aufweisen, so daft da Funktionselement aus 
Stangen- oder Drahtmaterial kostengunstig herstellbar 
ist. Es ist jedoch nicht zwingend erforderlich, daft das 
Schaftteil 210b und das Kopfteil 210a den gleichen 
Durchmesser aufweisen, sondern es kflnnen auch 
erhebliche Durchmesserunterschiede vorliegen, wobei 
dies jedoch im allgemeinen einen grdfteren Aufwand 
bei der Herstellung des Elementes bedeutet. 
[0094] Wie aus Figur 7 ersichtlich, weist das Kopf- 
teil 210a eine Zylinderbohrung 220 auf, welche bei- 
spielsweise entweder durch einen Bohrer oder durch 
ein Kaltstauchverfahren hergestellt werden kann. In die- 
sem Beispiel endet die Bohrung 220 in Richtung des 
Schaftteils 210b hingehend kurz vor der die Grenze 
zum Schaftteil 210b darstellende Ringnut 260, und zwar 
in einer konusfGrmigen Vertiefung 262. Dies ist aller- 
dings nicht zwingend erforderlich. Das Element kflnnte 
aus Rohrmaterial hergestellt werden, wodurch die Boh- 
rung 220 sich dann auch durch das Schaftteil 210b hin- 
durch erstrecken wurde, wobei jedoch der Durchmesser 
der Bohrung 220 im Bereich des Schaftteils 210b dann 
vorzugsweise deutiich kleiner sein sollte als der Durch- 
messer der Bohrung 220 im Kopfteil 210a, damit das 
Funktionselement nur im Kopfbereich wahrend der 
Anbringung am Blechteil 212 verformt wird. 
[0095] An dem dem Schaftteil 210b abgewandten 
Endbereich 264 verjungt sich die bisherige kreiszylin- 
derfGrmige Ringwand 266 des Kopfteils 210a zu einer 
abgerundeten geschoftahnlichen Ausbildung 268, 
wobei das Stirnende 270 nicht geschlossen sondern 
offen ist und eine Offnung 272 definiert, die deutiich 
Weiner ist als der Durchmesser der Zylinderbohrung 
220. Der Endbereich 264 des Funktionselementes 210 
ist sozusagen sphSrisch abgerundet mit einer flachen, 
offenen Stirnseite 270. Wie aus Figur 7 ersichtlich, ist 
der hohle Endbereich 264 des Elementes zwischen der 
Stirnseite 270 und der Offnung 272 kegelstumpfartig 
ausgebildet, und zwar so, daft der Endbereich 264 des 
Kopfteils 210a innen eine ringfdrmige schrflge FlSche 
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274 aufweist mil einem eingeschlossenen Konuswinkel 
von etwa 90°. Die Wandstarke des hohlen Bereiches 
des Kopfteils 210a ist uber die gesamte Lange dieses 
Bereiches zumindest im wesentlichen gleich. Das 
Bezugszeichen 236 deutet auf die mittlere Langsachse 5 
des Funktionselementes 210 und es ist ersichtlich, daB 
das Schafteil 210b und das Kopfteil 210a axial zueinan- 
der im Bezug auf diese mittlere Langsachse 276 ange- 
ordnet sind. Obwohl in dieser Ausfuhrungsform das 
Kopfteil 210a des Funktionselementes im Querschnitt 70 
kreisrund ist, ist es denkbar, eine von der Kreislorm 
abweichende Querschnittsform beispielsweise eine 
mehreckige Form oder eine Form mit Langsnuten oder 
Langsrippen zu wahlen, insbesonderedann, wenn eine 
noch bessere Verdrehsicherung im eingebauten 15 
Zustand erwunscht ist. 

[0096] Das Funktionselement 210 kann wie gesagt 
aus Stangenmaterial. Drahtmaterial oder Rohrmaterial 
herstellt werden, und zwar durch ein Waizverfahren zur 
Erzeugung der aufteren Gestaltungsmerkmale des 20 
Funktionselementes, gegebenenfalls in Kombination 
mit einem Bohr- oder Stauchvorgang zur Herstellung 
der Zylinderbohrung 220. Alternativ hierzu kann das 
Element durch ein Kaltstauchverfahren erzeugt werden 
oder durch ein Hochdruckumformverfahren, was ins- 25 
besondere dann in Frage kommt, wenn Rohrmaterial 
als Ausgangsmaterial fur das Element dient. 
[0097] Figur 8 zeigt nun das Funktionselement 210 
in eingebautem Zustand im Blechteil. Man merkt, daft 
das Schaftteil 210b erheblich verformt und formschlus- 30 
sig mit einer durch das Anbringungsverfahren ausgebil- 
deten topfartigen Vertiefung 276 des Blechteils 212 
verbunden ist, wobei das Schaftteil 210b das Blechteil 
212 nicht durchdringt, so daft eine fluiddichte Verbin- 
dung vorhanden ist bspw. in dem Sinne, dalB sich evtl. 35 
unterhalb des Blechteils befindiiche Wasser nicht durch 
das Blechteil urn das Funktionselement 210 herum auf 
die obere Seite des Blechteils gelangen kann. 
[0098] Fur die Anbringung des Elementes im 
Blechteil wird die Matrize gemaft Figuren 9 und 10 ver- 40 
wendet, welche der Matrize der Figur 3 ahnlich ist. 
[0099] Wie aus den Figuren 9 und 10 ersichtlich, 
weist aber die jetzige Matrize lediglich drei Formteile 
216 auf, die auch hier in axialer Richtung 222 der 
Matrize verschiebbar sind. 45 
[0100] Die Formteile 216 liegen in Figur 9 und 10 
jeweils mit einer schragen Auftenfiache 217a an einer 
schrag auf die mittlere Langsachse 222 zu verlaufen- 
den kegelstumpffbrmigen Formfiache 226 an und sind 
mit einer senkrecht zur Langsachse 222 der Matrize so 
214 verlaufenden Unterseite 278 an einer Ringschulter 
280 eines mittig angeordneten Anschlagelementes 234 
abgestutzt, wobei das Anschlagelement 234 durch eine 
Schraubendruckfeder 228 in Figur 9 nach oben 
gedruckt wird. Die Schraubendruckfeder 228 befindet 55 
sich namlich in einer zur Langsachse 222 koaxial ange- 
ordneten zylindrischen Bohrung 282 des Anschlagele- 
mentes 234 und druckt mit ihrem einen Stirnende an 



das geschlossene Ende der Bohrung 282 am Anschlag- 
element 234 und mit ihrem anderen Ende an ein unte- 
res Werkzeug der Presse, in dem die Matrize 214 
angeordnet ist. Alternativ hierzu kann die Matrize 214 
der Figur 9 an ihrem unteren Ende mit einem Bodenteil 
versehen werden ahnlich dem Bodenteil 140a der Figur 
3-Ausfuhrung, an dem dann die Schraubendruckfeder 
228 an ihrem unteren Ende abgestutzt ware. Eine der- 
artige Ausbildung hdtte den Vorteil, daft die Matrize sich 
dann als Einheit darstellt, dessen einzelne Teile nicht 
verlorengehen kfinnen. 

[0101] Es ragen drei Stifte 284 in radialer Richtung 
durch die Zylinderwand der Matrize 21 4, wobei das f reie 
Ende 286 von jedem Stift (nur zwei gezeigt) in eine ent- 
sprechende Ausnehmung 288 des jeweils zugeordne- 
ten Formteils 216 hineinragt. Die Stifte 284 begrenzen 
hierdurch die maximal e Ausfahrbewegung der Formt- 
eile (auf der rechten Seite von Figur 9 dargestellt) und 
halten die Formteile 216 verliersicher und in der 
erwunschten radialen Anordnung in der Matrize 214, so 
daft die im getiffneten Zustand der Matrize erforderli- 
chen, sich zwischen den Formteilen 216 befindlichen, 
spaltartigen Zwischenraume 215, die beim SchlieBen 
der Matrize im wesentlichen auf Null reduziert werden, 
sich automatisch unter der Wirkung der Schraubend- 
ruckfeder 228 einstellen. Zu diesem Zweck entspricht 
die Breite derjeweiltgen Ausnehmungen 288 in den 
jeweiligen Formteilen 216 zumindest im wesentlichen 
dem Durchmesser der jeweiligen Enden 286 der Stifte 
284. 

[0102] Wie ebenfalls aus der Figur 9 ersichtlich, 
weist das Anschlagelement 234 oberhalb der Ring- 
schulter 280 ein zylinderfdrmiges Teil 234a mit einem 
Stirnende 234b, welches den Boden eines im ubrigen 
von den Formteilen 216 begrenzten, im wesentlichen 
zylindrischen Umformraum 230 bildet. Man merkt, daft 
bei dieser Ausfuhrungsform das Stirnende 234b des 
Anschlagelementes 234 einen mittig angeordneten 
kuppelartigen Vorsprung 234c aufweist, welcher von 
einer senkrecht zur mrttleren Langsachse 222 stehen- 
den Ringf lache 234d umgeben ist. 
[01 03] Wie bei der Ausf Ohrungsform gemaft Figur 3 
liegen die Formteile 216 mit ihrem radial nach innen 
gerichteten teilkreiszylindrischen Fiachen 217b im 
geschlossenen Zustand der Matrize (links von der mitt- 
leren Langsachse 222 in Figur 9) an der zylindrischen 
Auftenf lache des oberen Teiles 234a des Anschlagele- 
mentes an. Wie ebenfalls in Figur 9 ersichtlich, sind die 
Formteile 2 1 6 im Bereich ihrer oberen Enden jeweils mit 
einem der Langsachse 222 zugewandten wulstartigen 
Vorsprung 220 versehen, mit dem in einer noch zu 
beschreibenden Weise Blechmaterial des Blechteils 
212 in einer Hinterschneidung des Funktionselementes 
210 gedruckt werden kann. In dieser Ausfuhrungsform 
bilden die wulstartigen Vorsprunge 220 die seitliche 
Begrenzung des Urrrformraumes 230. 
[01 04] Es werden nunmehr mit Bezug auf die Figu- 
ren 1 1 a bis 1 1 k beschrieben, wie das Funktionselement 
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210 mit Hilfe der Matrize 214 an das Blechteil 212 ange- 
bracht werden kann. 

[0105] Figur 11a zeigi den Ausgangszustand, in 
dem die Matrize 214 sich im unteren Werkzeug einer 
Presse befindet, ein Blechteil 212 oberhalb der Matrize 5 
angeordnet ist und das Funktionselement 210 in einem 
schematisch dargestellten Setzkopf 300 gehalten ist, 
beispielsweise durch eine Ringfeder aus Kunststoff 
(nicht gezeigt), welche einen ReibschluB zwischen dem 
Kopfteil 210a des Funktionselements 210 und einer w 
Bohrung 302 des Setzkopfes sicherstellt. Man merkt, 
daB die Langsachse 236 des Funktionselementes 210 
mit der Langsachse 222 der Matrize 214 ausgerichtet 
ist und zugleich die mittlere Achse der Bohrung 302 des 
Setzkopfes 300 entspricht. Man merkt auch, daB alle is 
Formteile 216 sich in ihrer oberen Position gemaB der 
rechten Haifte von Figur 9 befinden, d.h. die untere 
Begrenzung der jeweiligen Ausnehmungen 288 der 
Formteile 216 sich in Beruhrung mit der Unterseite der 
jeweiligen Enden 286 der jeweiligen Stifte 284 befinden. 20 
Diese Position entsteht aufgrund der Wirkung der 
Schraubendruckfeder 228, welche das Anschlagele- 
ment 234 nach oben druckt, so daB die Ringschulter 
282 an die untere Auflagefiache 278 der jeweiligen 
Formteile 216 druckt. Im Setzkopf 300 befindet sich ein 25 
Stempeleinsatz 304, dessen unteres Stirnende 306 auf 
das obere Stirnende 308 des Schaftteils 210b des 
Funktionselementes 210 druckt. 
[0106] Es sei darauf hingewiesen, daB obwohl hier 
angenommen wird, daB die Matrize 214 im unteren 30 
Werkzeug der Presse angeordnet ist, diese wahlweise 
auch in einer Zwischenplatte der Presse Oder gar im 
oberen Werkzeug der Presse angeordnet werden kann, 
wobei der Setzkopf 300, je nach Anbringungsort der 
Matrize, an einer Zwischenplatte der Presse, am obe- 35 
ren Werkzeug der Presse Oder im unteren Werkzeug 
der Presse anzuordnen ware. Im ubrigen ist es nicht 
zwingend erforderlich, daB die Matrize 214 und der 
Setzkopf 300 sich in einer Presse befinden, sie konnten 
beispielsweise gegeneinander und voneinander weg 40 
durch einen Roboter bewegt werden Oder Teile eines 
andersartigen Werkzeuges darstellen. 
[0107] Auf jeden Fall zeigt Figur 11b den ersten 
Schritt des Fugeverfahrens, bei dem der Setzkopf 300 
gegenuber der Figur 11a sich nach unten auf die 45 
Matrize 214 zu bewegt hat, so daB das Stirnende 270 
des Funktionselementes 210 das Blechteil 212 auf die 
obere Stirnseite 232 der Formteile 216 gedruckt hat. 
[0108] Im weiteren Verlauf des Fugeverfahrens 
bewegt sich der Setzkopf 300 weiter auf die Matrize 214 so 
zu und das Stirnende des Funktionselementes 210 
druckt das Blechmaterial in den Umformraum 230 hin- 
ein, so daB eine Vertiefung 212a im Blechteil 212 dort 
gebildet wird. Die Kraft, die uber den Setzkopf und das 
Funktionselement auf das Blechteil ausgeubt wird. 55 
reicht nicht aus, urn die Formteile 216 gegen die Kraft 
der Schraubendruckfeder 228 nach unten zu drucken, 
so daB, wie in Figur 1 1d gezeigt, die Verformung 212a, 



d.h. die Eindellung des Blechteils 212 weitergeht ohne 
eine axiale Ausweichbewegung der Formteile 216 bis 
das Blechteil 212 zwischen dem kuppelartigen Vor- 
sprung 234c des Anschlagelementes 234 und dem 
Stirnende 270 des Kopfteils 210a des Funktionsele- 
mentes 210 geWemmt ist, wobei der kuppelartige Vor- 
sprung 234c eine leichte nach oben gerichtete Delle 
212b im Blechteil erzeugt, so daB dieses geringfugig in 
die Offnung am Stirnende des Funktionselementes ein- 
gedruckt wird. 

[0109] Im weiteren Stadium der SchlieBbewegung 
der Presse bewegt sich der Setzkopf 300 weiter auf die 
Matrize 214 zu, wobei die uber das Funktionselement 
210 auf das Anschlagelement 234 ausgeQbte Kraft 
immer noch nicht ausreicht, um die Schraubendruckfe- 
der 228 zu komprimieren, stattdessen fuhrt die auf das 
Kopftei! 210a des Funktionselementes 210 ausgeubte 
Kraft zu einer Verformung dessen unteren Endes, so 
daB sich die Gestalt ergibt, die in der Figur 1 1 e gezeigt 
ist. Man merkt, daB das Blechteil 212 sich um die 
gerundeten Kanten der wulstartigen Vorsprunge 220 
gelegt hat, daB das Stirnende des Kopfteils 210a des 
Funktionselementes das Blechteil an die Ringfiache 
234d gedruckt hat und daB wahrend dieser Verformun- 
gen das Stirnende des Kopfteils 210a selbst verformt 
wird, so daB sich das Funktionselement leicht radial 
nach auBen im Bereich des Stirnendes erweitert wird, 
wahrend der Bereich um das bisherige Stirnende 270 
axial nach innen verformt wurde. Man merkt auch, daB 
die Wanddicke des zylindrischen Wandbereiches 266 
des Kopfteils 210a aufgrund der Verformung sich gean- 
dert hat. 

[01 1 0] Die Darstellung der Figur 1 1 f ist der Darstel- 
lung der Figur 1 1e ahnlich, nur sieht man hier eine wei- 
ter fortgeschrittene Verformung des Blechteils 212, das 
jetzt im Bereich oberhalb der Ringfiache 234d im Ver- 
gleich zu der Figur 11e weniger dick ist. Die Formteile 
216 befinden sich immer noch in der oberen Position, 
d.h. die Schraubendruckfeder 228 ist noch nicht durch 
die Kraft des Setzkopfes zusammengedruckt worden. 
Dies gilt auch fur die Darstellung der Figur 11g, wo der 
Setzkopf 300 weiter nach unten in Richtung auf die 
Matrize 214 zu sich bewegt hat. wodurch eine ausge- 
pragte weitere Verformung des Kopfteils 210a des 
Funktionselementes stattgefunden hat und die Dicke 
des Blechteils im Bereich der Ringfiache 234d und im 
unteren Bereich des kuppelartigen Vorsprunges 234c 
weiter reduziert ist. 

[0111] Diese Verformung des Kopfteils 210a des 
Funktionselementes 210 schreitet nunmehr fort, wah- 
rend sich der Setzkopf 300 der Matrize 214 weiter 
nahert bis der Zustand gemaB Figur 11h erreicht ist. 
Man merkt. daB der zylindrische Wandbereich des 
Kopfteils 210a nunmehr so gestaucht worden ist. daB 
sich ein radial nach auBen vorspringender Wulst 310 
aufgrund einer Faltung des zylindrischen Wandberei- 
ches gebildet ist und man merkt auch, daB eine weitere 
ausgepragte Faltung an der Stelle 312 vorliegt, wo die 
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axial gerichtete Wandung des Kopfteils 210a in den 
radial nach innen gerichteten Bereich ubergeht, der aus 
dem ehemaligen Stirnende des Kopfteils 210a gebildet 
ist. An der Stelle dieser Faltung fangt das Material ds 
Kopfteils 210a an, einen zweiten radial nach auBen 5 
gerichteten wulstartigen Vorsprung 314 zu bilden. 
[01 1 2] Man merkt auch, daB der ringformige, wulst- 
artige Vorsprung 310 das Blechteil 212 im Bereich der 
Rundung der wulstartigen Vorsprunge 220 der Formt- 
eile eingedriickt hat, so daB die Blechdicke dort kleiner 10 
geworden ist. Auch im Zustand der Figur 1 in reicht die 
Kraft der Feder 228 aus, um eine SchtieBbewegung der 
Formteile 216 der Matrize zu verhindern. 
[01 1 3] Nach Erreichen des Zustandes gemaB Figur 
1 1h ist die SchlieBkraft jedoch nunmehr so groB, daB 15 
sich die Formteile, wie in Figur Hi gezeigt, jetzt nach 
unten bewegen, die Schraubendruckfeder 228 wird 
zusammengedruckt und die Formteile 216 driicken 
gleichzeitig uber die Auflagefiache 278 und die Ring- 
schulter 280 das Anschlagelement 234 nach unten, so 20 
daB sich die axiale H6he des Umformraumes 230 nicht 
andert. Dadurch, daB die nach unten gerichtete Bewe- 
gung der Formteile 216 dazu fuhrt, daB diese sich ent- 
lang der FormschrSge 226 der Matrize gleiten, werden 
sie gezwungen, sich gleichzeitig radial nach innen zu 25 
bewegen, wodurch einerseits die SpaltrSume 215 zwi- 
schen den einzelnen Formteilen 216 Weiner werden 
und andererseits die radial nach innen gerichtete Bewe- 
gung der wulstartigen Vorsprunge 220 der Formteile 
216 das Blechmaterial des Blechteils 212 lest in die 30 
ringfGrmige Nut 218 druckt, die sich zwischen dem 
wulstartigen Vorsprung 310 des Funktionselementes 
und dem unteren Ende des Kopfteils 210a gebildet hat. 
[0114] Diese SchlieBbewegung der Matrize, d.h. 
die radial nach innen gerichtete Bewegung der Formt- 35 
eiie 216 setzt sich dann fort, bis.wie in der Figur 1 1j dar- 
gestellt, der geschlossene Zustand der Matrize erreicht 
ist, das Blechteil ist vollstandig eingeschlossen zwi- 
schen dem Stirnende des Setzkopfes und dem diesen 
zugewandten Stirnende der Matrize 214. Das Ergebnis 40 
dieser weiteren Stauchbewegung ist, daB die ringfor- 
mige Hinterschneidung 218 zwischen dem wulstartigen 
Vorsprung 310 und dem wulstartigen Vorsprung 314 am 
unteren Stirnende des Kopfteils 210a noch ausgeprag- 
ter ist und eine noch innigere Verbindung mit dem 45 
Blechmaterial in diesem Bereich stattgefunden hat. 
Weiterhin ubergreift das Blechmaterial teilweise den 
wulstartigen Vorsprung 310 des Funktionselementes, 
so daB auch hier eine formschlussige Verbindung ent- 
steht. so 
[01 1 5] Man merkt auch, daB das verformte untere 
Stirnende des Funktionselementes das Blechmaterial 
im Bereich des Bodens des Topfes jetzt stark verdunnt 
hat. wobei allerdings das Blechmaterial 212b in der 
stirnseitigen Offnung des unteren Endes des Funktions- 55 
elementes 210 eher dicker geworden ist, aufgrund der 
Verschiebung des Blechmaterials, und dort die ver- 
formte Seitenwand des Kopfteils 210a des Funktions- 
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elementes abstutzt, so daB die formschlussige 
Verbindung mit dem Blechteil eine wirklich sichere Ver- 
bindung ist. 

[01 16] Wenn der Zustand gemaB Figur 1 1 j erreicht 
ist, 6ffnet sich die Presse und das Zusammenbauteil 
(210 + 212) kann nunmehr entfernt werden. Die Formt- 
eile 216 bewegen sich bei Offnung der Presse unter der 
Wirkung der Feder 228 nach oben, so daB der geOff- 
nete Ausgangszustand der Matrize wieder hergesteilt 
ist und daB der soeben beschriebene ZyWus sich mit 
einem neuen Funktionselement 210 und einem neuen 
Blechteil 212 wiederholen kann. Die Presse wird soweit 
geOffnet, daB das so gebildete Zusammenbauteil, das 
in Figur 8 fOr sich in einem groBen MaBstab dargestellt 
ist, aus der Presse entnommen werden kann. 
[01 17] Obwohl die Feder 228 hier als eine Schrau- 
bendruckfeder gezeigt ist, kann sie durch andere 
Federn ersetzt werden, beispielsweise durch Fluid- 
druckfedern, die an sich gut bekanrtt sind. 
[01 18] Sollten die Funktionselemente 210 wie oben 
erwahnt mit einem nicht kreisrunden Querschnitt im 
Bereich des Kopfteils 210a versehen werden, beispiels- 
weise mit einem mehreckigen Querschnitt Oder mit Rip- 
pen und/oder Nuten, so wird das Verfahren genauso 
durchgefuhrt wie oben beschrieben. Das Blechmaterial 
wird innig und formschlussig mit der AuBenform des 
Kopfteils verbunden, wodurch eine erhOhte Sicherheit 
gegen Ausdrehen zu erwarten ist. Bei einer derartigen 
Ausbildung soil darauf geachtet werden, daB die Form- 
merkmale auf der AuBenseite des Kopfteils 21 OA nicht 
so ausgepragt sind, daB sie das Blechmaterial in unzu- 
Idssiger Weise verletzen. 

[01 19] Die Fig. 12a zeigt ein weiteres Beispiel eines 
Funktionselements, das dem Elemente der Fig. 7 ahn- 
lich ist. Es werden daher fur die Beschreibung des Ele- 
mentes der Fig. 12a wie auch der weiteren Fig. 12b bis 
16 die gleichen Bezugszeichen verwendet wie fur die 
Fig. 7 bis 1 1 , jedoch um die Grundzahl 200 erhfiht, um 
eine Unterscheidung zu den bisherigen Figuren herbei- 
zufuhren. Die bisherige Beschreibung gilt jedoch fur 
Teile, die jetzt beschrieben werden und die gleichen 
letzten Endziffern aufweisen, es seidenn, etwas gegen- 
teiliges wird in der nachfolgenden Beschreibung ausge- 
fuhrt 

[0120] Das Funktionselement 410 der Fig. 12a 
besteht aus einem RohrstOck, das an seinem unteren 
Ende in Fig. 12a die gleichen Formmerkmale aufweist 
wie das Element 210 der Fig. 7. Solche Funktionsele- 
mente kdnnen auf einfache Weise von Rohriangen 
abgeschnitten werden, wobei die Umformung des einen 
Endes zur Erzeugung des Endbereich 464 durch einfa- 
che Walzwerkzeuge oder Kaltschlagverfahren erzeugt 
werden kann. Das Funktionselement 410 der Fig. 12a 
weist in diesem Beispiel kein AuBengewinde. Innenge- 
winde Oder andere besondere Gestaltungen auf, kOnnte 
jedoch ohne weiteres solche, einer bestimmten Funk- 
tion zugeordneten Merkmale wenigstens im Bereich der 
Fig. 12a oberhalb des fur die Verformung bendtigten 
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Bereichs, die fur die Anbringung am Blechteil erforder- 
lich ist, aufweisen. Auch 1st es nicht zwingend erforder- 
lich, daft die Wanddicke uber die gesamte Ldnge gleich 
bleibt Oder daB das Element ohne Stufen oder Absatze 
vorliegt. Solche kCnnen nach Belieben vorgesehen wer- 5 
den. Insbesondere lassen sich solche Merkmale zumin- 
dest teilweise durch hydraulische Umformverfahren 
kostengunstig aus Rohrmaterial herstellen. 
[0121] Elemente entsprechend Fig. 12 kdnnen 
auch an einem Blechteil angebracht werden, wie bisher 10 
im Zusammenhang mit den Figuren 8 bis 1 1 beschrie- 
ben, sofern MaBnahmen getroffen werden, urn uner- 
wunschte Verformungen der rohrfOrmigen Wandung im 
oberen Bereich zu vermeiden, wie spater im Zusam- 
menhang mit Fig. 1 6 naher eriautert wird. 15 
[0122] Es besteht aber auch die MOglichkeit. ein 
Funktionselement wie 410 mit einem Blechteil zu ver- 
binden, das eine besondere Vorbereitung erfahren hat, 
wie in Fig. 12bgezeigt. 

[0123] Fig. 12b zeigt namlich ein Blechteil 412, das 20 
in einem fruheren Arbeitsgang, beispieJsweise in einer 
fruheren Station eines Folgeverbundwerkzeuges, mit 
einer topfartigen Vertiefung 413a mit einer im Bodenbe- 
reich 413b vorgesehene Lochung 413c, wobei das in 
Fig. 12b dargestellte Loch kreisrund ist, was auch fur 25 
die topfartige Vertiefung 413a gilt. 
[0124] Die Anbringung des Funktionselements 412 
der Fig. 12a an einem Blechteil 412 entsprechend Fig. 
12b erfolgt unter Anwendung einer Matrize 414 gemaB 
Fig. 13 und 14, welche der Matrize 214 der Fig. 9 und 30 
1 0 bis auf die Ausbildung dem mittig angeordneten Vor- 
sprung 434c identisch ist. Dieser Vorsprung 434c ist bei 
der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 13 und 14 mit einer 
leicht konusformigen Mantetfiache 435 versehen, wel- 
che in Fig. 13 nach oben auf die mittlere LSngsachse 35 
422 leicht zuiauft und uber Radien 437 und 439 in die 
Ringf lache 434d bzw. in die obere, senkrecht zur mittle- 
ren Langsachse 422 angeordneten kreisfCrmigen Stirn- 
fiache 441 ubergeht. Das als Radius 437 bezeichnete 
Merkmal kann auch die Form von einen oder mehreren 40 
radialen Nasen aufweisen, die - wie nachfolgend naher 
eriautert - im fertigen Zusammenbauteil fur eine zusatz- 
liche Verdrehsicherung sorgen. Diese radialen Nasen 
haben in Seitenansicht die gleiche Form wie der Radius 
437 oder schrage geradlinige ober Begrenzungen, die 45 
im allgemeinen an den Kanten gerundet sind. 
[01 25] Wie aus den Fig. 1 5 und 1 6 hervorgeht, wird 
bei dem Anbringungsvorgang unter Anwendung der 
Matrize gemaB Fig. 13 und 14, genau wie im Zusam- 
menhang mit den Fig. 11a bis k beschrieben, das so 
untere Ende des rohrfdrmigen Funktionselementes 410 
so umgeformt, daB eine formschlussige Verbindung mit 
dem Blechteil 12 im Bereich der topfartigen Vertiefung 
entsteht. mit der Ausnahme. daB in diesem Beispiel die 
topfartige Vertiefung bereits vorgeformt wurde. Im ubri- 55 
gen druckt bei diesem Beispiel der mittlere Vorsprung 
434c des Anschlagelementes 434 der Matrize in das 
Loch 413c der ringfOrmigen Vertiefung 413a hinein und 



bildet eine verdunnte, zylindrische Lippe 510. die nach 
oben in den Hohlraum des hohlen Funktionselementes 
410 hineinragt. Die leicht konusfOrmige Ausbildung des 
Vorsprunges 434c im Bereich 435 stellt sicher, daB das 
Zusammenbauteil von der Matrize leicht entferrrt wer- 
den kann, d.h. in der Presse nicht hangenbleibt. Sollten, 
wie oben erwahnt, sich radial erstreckende Nasen 
anstelle des Radius 437 im Bereich des Uberganges 
des Vorsprunges 434c in die ringfOrmige Anlagefiache 
434d vorliegen, so fOhrt jede solche radiale Nase zu 
entsprechend en radialen Vertiefungen in der ringfOrmi- 
gen Lippe 510 und im benachbarten Material des unte- 
ren Bereiches des rohrffirmigen Elementes 410, was 
die formschlussige Verbindung und vor allem die Ver- 
drehsicherung zwischen dem Element 410 und dem 
Blechteil weiter erhOht. 

[0126] Die Figur 15 laBt auch erkennen, daB es 
erfindungsgemaB nicht zwingend erforderlich ist, eine 
flussigkeits- und/oder gasdichte Verbindung vorzuse- 
hen, sondern eine solche Verbindung stellt einen mGgli- 
chen Vorteil der Erfindung dar, der ggf. ausgenutzt 
werden kann. 

[0127] Fig. 16 zeigt im ubrigen den Setzkopf 500, 
der zum Einsetzen des rohrf6rmigen Elementes 410 
hier verwendet wird. Dieser Setzkopf 500 entspricht im 
wesentlichen dem Setzkopf 300 in Fig. 1 1 . Der Stempel 

504 weist jedoch hier einen zylindrischen Vorsprung 

505 auf, der sich innerhalb des rohrfdrmigen Elementes 
410 uber eine erhebliche Lange desselben hineiner- 
streckt, und zwar bis zu einer Stelle, die den verformba- 
ren Bereich des rohrf6rmigen Funktionselements 410 
begrenzt. Die Wandung des rohrfGrrnigen Elementes 
410 ist namlich bis zu dieser Stelle auf der Innenseite 
durch den zylindrischen Vorsprung 505 des Stempels 
504, und auf der AuBenseite durch die Bohrung des 
Setzkopfes 500 innen und auBen abgestiitzt, so daB 
dort keine Verformung der Wandung auftreten kann. Die 
zum Einpressen des rohrfGrmigen Elementes erforderli- 
chen Kratte werden von der Ringschulter 507 auf das 
Funktionselement 410 ubertragen, diese druckt namlich 
auf das in der Figur dargestellte obere Stirnende 41 Of 
des Funktionselements 410. 

[0128] SchlieBlich zeigen die Fig. 17a bis 17e eine 
MGglichkeit, ein hier in Form eines Gewindestiftes vor- 
liegendes zylindrisches Funktionselement mit einem 
Blechteil zu verbinden, ohne eine Matrize anwenden zu 
mussen, die bewegliche Formteile aufweist, was bei 
den bisherigen Ausfuhrungsformen der Fall war. Der 
Gewindestift gemaB Fig. 1 7 ist mit dem Gewindestift der 
Fig. 5 identisch, weshalb fur den Gewindestift das glei- 
che Bezugszeichen verwendet wird, jedoch urn die 
Grundzahl 600 erhGht. Auf eine getrenrrte Beschrei- 
bung des Teils wird jedoch verzichtet. da die Beschrei- 
bung der Fig. 5 und die Beschreibung der hiermit 
verwandten Figuren auch hier gilt. 
[0129] Es soil auch darauf hingewiesen werden, 
daB obwohl der Gewindestift 610 hier mit einem Gewin- 
dezylinder 611 versehen ist, auch ein stangerrfGrmiges 
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Elemem ohne Gewindezylinder zur Anwendung gelan- 
gen kdnnte, vor allem wenn diese radiale Vertiefungen 
Oder Erhebungen entsprechend den Vertiefungen 21 
des Elementes der Fig. 5 aufweist, so daB eine form- 
schlussige Verbindung mit dem Blechteil im Bereich 5 
dieser Vertiefungen bzw. Erhebungen erfolgt. 
[0130] Fig. 17a zeigt das Blechteil 612 im Aus- 
gangszustand. Das Blechteil wird zunSchst einer Blech- 
vorbereitung unterzogen, so daB es die Form gerr&B 
Fig. 17b mit einer topfartigen Erhebung 613a aufweist. 10 
Unter Anwendung des Setzkopfes 600 der Fig. 17c und 
einer Matrize 640 mit einer topfartigen Vertiefung 641 
gemaft Fig. 17c wird das untere Endes des Gewinde- 
stiftes 610 nunmehr mit dem Blechteil 612 formschlus- 
sig verbunden. Aus Fig. 17c ist ersichtlich, daB die is 
topfartige Vertiefung 641 in der Matrize 614 einen etwas 
kleineren Innendurchmesser aufweist als der SuBere 
Durchmesser der topfartigen Erhebung 613a des 
Blechteils. 

[0131] Bei SchlieBen der Presse bewegt sich der 20 
Setzkopf 600 nach unten. Das untere Stirnende des 
Gewindestiftes 610 druckt das Blechteil gegen die 
Matrize 614 und druckt eine nach unten gerichtete Ver- 
tiefung in die topfartige Erhdhung 613a hinein, so daB 
das Blechmaterial der topfartigen Erhebung 613a in die 25 
topfartige Vertiefung umgelegt wird und gleichzeitig an 
die zylindrische AuBenwand des Gewindestiftes 610 
gedruckt wird, so daB eine topfartige Vertiefung mit 
formschlussiger Verbindung an dem Gewindestift ent- 
steht, wie in den Fig. 17d und 17e bei 643 gezeigt ist. 30 
[0132] Der Setzkopf 600 weist vorzugsweise auch 
eine ringfOrmige Nase 645, urn den Gewindestift herum 
auf, mit einem ringfOrmigen, keilartigen Freiraum 647 
zwischen der ringfSrmigen Nase 645 und dem AuBen- 
durchmesser des Gewindestiftes 610. Diese ringf6r- 35 
mige Nase 645 resultiert, wie aus den Fig. 1 7d bzw. 1 7e 
ersichtlich ist, in eine entsprechende ringfrjrmige Vertie- 
fung 649 im Blechteil 12, urn den Gewindestift herum, 
und ftihrt, aufgrund der schraggestellten, radial inneren 
Fiache der Ringnase 645 zu einer innigen formschlussi- *o 
gen Verbindung des Blechmaterials 651 mit dem 
Gewindestift radial innerhalb der ringfOrmigen Vertie- 
fung 649, so daB in diesem Bereich in ringfOrmiger Kra- 
gen des Blechmaterials urn den Gewindestift herum 
entsteht, der mit dem Gewindestift formschlussig ver- 45 
bunden ist, d.h. die schraggestellte, radial innere Fiache 
der Ringnase 645 schiebt Metall radial nach innen w3h- 
rend der SchlieBbewegung der Presse. 
[0133] Die hier beschriebenen Funktionselemente 
kdnnen z.B. aus alien Materialien hergesteiit werden, so 
die die Festigkeitsklasse 5.6 erreichen. Solche Metall- 
werkstoffe sind ublicherweise Kohlenstoffstahle mit 
0,15 bis 0,55 % Kohlenstoffgehalt. 
[0134] Bei alien Ausfuhrungsformen k6nnen auch 
als Beispiel fur den Werkstoff der Funktionselemente ss 
alle Materialien genannt werden, die im Rahmen der 
Kaltverformung die Festigungswerte der Klasse 8 
gemSB Isostandard erreichen. bspw. eine 35B2-Legie- 



rung gemSB DIN 1654. Die so gebildeten Befestigungs- 
elemente bzw. Mutterelemente eignen sich u.a. for alle 
handelsublichen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige Blech- 
teile wie auch fur Aluminium oder deren Legierungen. 
Auch kdnnen Aluminiumlegierungen, insbesondere sol- 
che mit hoher Festigkeit fur die Funktionselemente 
benutzt werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Anbringung eines Funktionselemen- 
tes (10, 210, 410), insbesondere eines Befesti- 
gungselementes, an einem Blechteil (12, 212, 412) 
ggf. in f lussigkeits- und/oder gasdichter Form 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Funktionselement (10, 210, 410) gegen 
das durch eine Matrize (14, 114, 214, 414) abge- 
stutzte Blechteil (12, 212, 412) gepreBt und Blech- 
material (13) mitt els wenigstens eines beweglich 
gelagerten Formteils (16, 116, 216, 416) der 
Matrize (14, 114, 214, 414) in eine Hinterschnei- 
dung (18, 218, 418) des Funktionselementes (10, 
210, 410) gedruckt wird, wobei vorzugsweise 
zumindest ein Eingriffsabschnitt (20, 120, 220, 420) 
des Formteils (16. 116, 216, 416) zum HineindrOk- 
ken von Blechmaterial (13) in die Hirtterschneidung 
(18. 218, 418) mit einer Radialkomponente senk- 
recht zu einer Langsachse (22, 122, 222, 422) der 
Matrize (14, 114, 214, 414) bewegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB Blechmaterial (13) mittels des Formteils (16, 
116) mit am Funktionselement (10) ausgebildeten, 
insbesondere nut- und/oder rippenartigen Verdreh- 
sicherungsmerkmalen (21) in Eingriff gebracht 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Blechmaterial (13) erst in die Hinterschnei- 
dung (18, 218, 418) gedruckt und bevorzugt mit den 
Verdrehsicherungsmerkmalen (21) in Eingriff 
gebracht wird, nachdem das Blechteil (12, 212, 
412) durch das zur Anbringung am Blechteil (12, 
212, 412) in Richtung einer L&ngsachse (22, 122, 
222, 422) der Matrize (14, 114, 214, 414) bewegte 
Funktionselement (10, 210, 410) zumindest teil- 
weise umgeformt, insbesondere mit einer etwa kra- 
gen- oder topffflrmigen Ausformung versehen 
worden ist. 

4. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche. 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das Blechteil (12, 212) zumindest im Bereich 
des Funktionselementes (10, 210) bei dessen 
Anbringung am Blechteil entweder (12, 212) nicht 
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perforiert Oder nicht gelocht wird, Oder da (5 ein vor- 
gelochtes Blechteil (412) verwendet wird, Oder daft 
das Blechteil bei der Anbringung des Funktionsele- 
mentes mittels eines selbststanzenden Funktions- 
elementes oder eines vorlaufenden Lochstempels 5 
gelocht wird. 

5. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 10 
daGdas Formteif (16, 116, 216, 416) mittelsdeszur 
Anbringung am Blechteil (12, 212, 412) in Richtung 
einer Langsachse (22, 122, 222, 422) der Matrize 
(14, 114, 214, 414) bewegten Funktionselementes 
(10, 210, 410) bewegt wird, wobei beispielsweise 15 
entweder das Formteil (16) um eine bevorzugt etwa 
senkrecht zu einer Langsachse (22) der Matrize 
(14) verlaufende Drehachse (24) gedreht wird oder 
das Formteil (116, 216, 416) entlang einer Formfia- 
che (26, 226, 426) bewegt wird, die in Bewegungs- 20 
richtung des Funktionselementes (10, 210, 410) 
wShrend dessen Anbringung am Blechteil (12,212, 
412) auf eine Langsachse (122, 222, 422) der 
Matrize (114, 214, 414) zu veriauft. 

25 

6. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daG das Formteil (16, 216, 416) etwa senkrecht zu 
einer Langsachse (122, 222, 422) der Matrize ver- 30 
schoben wird. 

7. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 35 

daG das Formteil (16, 116, 216, 416) gegen eine 
der Bewegung des Funktionselementes (10, 210, 
410) in Richtung einer Langsachse (22, 122, 222, 
422) der Matrize (14, 114, 214, 414) entgegenwir- 
kende Kraft, insbesondere gegen die Ruckstellkraft 40 
eines elastisch verformbaren Stutzelementes (28, 
128, 228. 428) fur das Formteil (16, 116. 216,416), 
bewegt wird. 

8. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 4$ 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daG bei Verwendung eines eine beschichtete Ober- 
fiache aufweisenden Blechteils (12, 212, 412) diese 
Oberfiache zumindest auf der dem Funktionsele- so 
ment (10, 210, 410) gegenuberliegenden Seite 
nicht beschadigt wird. 

9. Matrize (14, 114, 214), insbesondere zur Verwen- 
dung in einem Verfahren nach zumindest einem der 55 
Anspruche 1 bis 8, mit wenigstens einem beweglich 
gelagerten Formteil (16, 116, 216, 416). das zum 
Hineindrucken von Blechmaterial (13) in eine Hin- 



terschneidung (1 8, 218, 418) eines ggf. flussigkeits- 
und/oder gasdicht an einem Blechteil (12, 212, 412) 
anzubringenden Funktionselementes (10, 210, 
410), insbesondere eines Befestigungselementes. 
ausgebildet ist. 

1 0. Matrize nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Formteil (16, 116, 216, 416) zumindest 
bereichsweise einen insbesondere etwa topfartigen 
Umformraum (30, 130, 230, 430) begrenzt, in den 
das Funktionselement (10. 210, 410), insbesond- 
ere ein Kopfteil (10a, 210a, 410a) des Funktions- 
elementes (10), zum Umformen des Blechteils (12, 
212, 412) einfuhrbar ist, wobei das Formteil (16. 
116, 216, 416) vorzugsweise gegen die Ruckstell- 
kraft eines Stutzelementes (28. 128, 228, 428) 
bewegbar ist. 

11. Matrize nach zumindest einem der Anspruche 9 
oder 10, 

dadurch gekennzeichnet, 
daG das Formteil (16) als drehbar gelagerter Hebel 
mit einem Eingriffsarm (16a), der bevorzugt im 
Bereich seines freien Endes einen Eingriffsab- 
schnitt (20) zum Hineindrucken von Blechmaterial 

(13) indie Hinterschneidung (18) des Funktionsele- 
mentes (10) aufweist, und mit einem durch das 
Funktionselement (10) direkt oder indirekt beauf- 
schlagbaren Betatigungsarm (16b) ausgebildet ist, 
wobei der Eingriffsarm (16a) und der Betatigungs- 
arm (16b) vorzugsweise etwa einen rechten Winkel 
einschlieGen, der Betatigungsarm (16b) vorzugs- 
weise etwa senkrecht zu einer Langsachse (22) der 
Matrize (14) veriauft und zumindest bereichsweise 
einen Bodenabschnitt eines Umformraumes (30) 
bildet, wobei die Formteile vorzugsweise in Seiten- 
ansicht zumindest im wesentlichen rechtwinklig 
bzw. L-fOrmig und in Draulsicht kreissegmentartig 
mit einem spitzen Segmentwinkel ausgebildet sind 
und der Eingriffsarm (16a) wahlweise etwa parallel 
zu einer Langsachse (22) der Matrize (14) veriauft 
und zumindest bereichsweise einen Seitenwandab- 
schnitt eines Umformraumes (30) bildet. 

1 2. Matrize nach zumindest einem der Anspruche 9 bis 
11, 

dadurch gekennzeichnet, 

daG der Eingriffsabschnitt des Eingriffsarmes (16a) 

etwa in HGhe einer Auflagefiache (32) der Matrize 

(14) fur das Blechteil (12) und bevorzugt als zumin- 
dest naherungsweise in Richtung einer Langs- 
achse (22) der Matrize (14) weisender Vorsprung 
(20) ausgebildet ist. 

1 3. Matrize nach zumindest einem der Anspruche 9 bis 
12. 

dadurch gekennzeichnet, 
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da(3 die Drehachse (24) des Formteils (16) in einer 
senkrecht zu einer Ungsachse (22) der Matrize 
(14) verlaufenden Ebene liegt, durch den Uber- 
gangsbereich zwischen dem Eingriffsarm (16a) 
und dem Betatigungsarm (16b) hindurch veriauft 5 
und einen radialen Abstand von der Langsachse 
(22) aufweist, wobei das Formteil (16) vorzugs- 
weise im Bereich seiner Drehachse (24) in Rich- 
tung einer Langsachse (22) der Matrize (14) 
zumindest im wesentlichen unverschiebbar abge- w 
stiitzt ist, bspw. dadurch, daB ein Achsstummel (49) 
auf beiden Seiten jedes Formteils (16) im Uber- 
gangsbereich zwischen dem Eingriffsarm (16a) 
und dem Betatigungsarm (16b) angeordnet ist und 
die Achsstummel in Lageraufnahmen (51) der 75 
Matrize drehbar gelagert sind, die zwischen dem 
Korper (40) der Matrize (14) und einer Abdeckplatte 
(53) ausgebildet sind, und der Betatigungsarm 
(16b) vorzugsweise zumindest im Bereich seines 
freien, einer Langsachse (22) der Matrize (14) 20 
zugewandten Endes an einem elastisch verforrrtba- 
ren Stutzelement (28) abgestutzt ist. 

14. Matrize nach zumindest einem der Anspruche 9 bis 

12, 25 
dadurch gekennzeichnet, 
daB das Formteil (116. 216. 416) insbesondere mit 
einer von einer Langsachse (122, 222, 422) der 
Matrize (114, 214, 414) abgewandten AuBenfiache 
(17a, 217a, 417a) entlang einer Formfiache (26, 30 
226, 426) der Matrize (114, 214, 414) bewegbar ist, 
die in Bewegungsrichtung des Funktionselementes 
(10, 210, 410) wahrend dessen Anbringung am 
Blechteil (12, 212, 412) auf die Langsachse (122, 
222, 422) der Matrize (114, 214, 414) zu und bevor- 35 
zugt etwa parallel zur AuBenfiache (17a, 217a, 
41 7a) des Formteils (116, 216, 416) veriauft, wobei 
das Formteil (116, 216, 416) vorzugsweise mit 
einer bevorzugt etwa parallel zu einer Langsachse 
(122, 222, 422) der Matrize (114, 214, 414) verlau- 40 
fenden, der Langsachse (122, 222, 422) der 
Matrize (114, 214, 414) zugewandten Innenfiache 
(17b, 217b, 417b) gegen ein bevorzugt etwa zylin- 
drisches Anschlagelement (34, 234, 434) der 
Matrize (114, 214, 414) bewegbar ist, dessen 45 
Langsachse mit der Langsachse (122, 222, 422) 
der Matrize (114, 214, 414) etwa zusammenfailt, 
und das Formteil (116, 216, 416) vorzugsweise an 
einem elastisch verformbaren Stutzelement (128, 
228, 428) abgestutzt ist. so 

1 5. Matrize nach zumindest einem der Anspruche 9 bis 
14, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB mehrere, bevorzugt zwei bis acht. insbesond- ss 
ere drei oder sechs beweglich gelagerte, vorzugs- 
weise im wesentlichen baugleiche Formteile (16, 
116, 216, 416) urn eine Ungsachse (22, 122, 222, 



422) der Matrize (14, 114, 214, 414) herum vor- 
zugsweise gleichmaBig verteilt angeordnet sind, 
vorzugsweise daB das oder jedes Formteil (16, 
116, 216, 416) in einer senkrecht zu einer Langs- 
achse (22, 122, 222. 422) der Matrize (14, 114, 
214, 414) verlaufenden Ebene zumindest nahe- 
rungsweise den Querschnitt eines gleichschenWi- 
gen, insbesondere gleichseitigen Dreiecks 
aufweist, wobei bevorzugt die Formteile (16, 116, 
216, 416) nach Art von TortenstOcken um die 
Langsachse (22, 122, 222, 422) der Matrize (14, 
114, 214, 414), insbesondere um ein Anschlagele- 
ment (34, 234, 434) der Matrize (114, 214, 414), 
herum angeordnet sind, wobei das oder jedes 
Formteil (16, 116, 216, 416) vorzugsweise aus- 
wechselbar ausgebildet ist. 

16. Matrize nach Anspruch 14 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Anschlagelement (234, 434) eine Ring- 
schulter (280, 480) aufweist, auf der die Formteile 
(216, 416) an ihren dem Umformraum (230, 430) 
abgewandten Enden (278, 478) aufliegen und daB 
ein elastisches Ruckstellelement (228, 428) das 
Anschlagelement (234, 434) und uber die Ring- 
schurter (280. 480) die Formteile (216. 416) in Rich- 
tung einer geoffneten Stellung der Matrize (214, 
414) vorspannen, wobei die Kraft des elastischen 
Ruckstellelementes (228, 428) vorzugsweise so 
gewahlt ist, daB die Formteile (216, 416) aus der 
gedffneten Stellung der Matrize erst dann entlang 
der Formfiache (226, 426) der Matrize bewegbar 
sind, wenn eine das Funktionselement (210, 410) 
nach unten druckende Setzeinrichtung (310, 510) 
mit ihrer dem Blechteil (212, 412) zugewandten 
Stirnseite das Blechteil (212, 412) zwischen sich 
und die Formteile (216, 416) klemmt. 

17. Matrize nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Formteile (216, 416) jeweilige, sich in 
Langsrichtung der Matrize (214, 414) erstreckende 
Ausnehmungen (288, 488) aufweisen, in denen in 
der AuBenwand der Matrize fest angeordnete Stifte 
(286, 486) hineinragen und die geGffnete Stellung 
der Matrize (214, 414) dadurch definieren, daB sie 
die Bewegung der Formteile in die gefiffneten Stel- 
len begrenzen, wobei die axiale Lange der Ausneh- 
mungen (288, 488) abzuglich der axialen HGhe der 
Stifte (286, 486) vorzugsweise zumindest im 
wesentlichen dem maximal vorgesehenen Hub der 
Formteile (216, 416) in axialer Richtung der Matrize 
(214, 414) entspricht und/oder die Breite der Aus- 
nehmungen (288. 488) zu deren axialer Richtung 
dem Durchmesser der in diesen eindringenden 
Stifte (286, 486) entspricht 

18. Matrize nach einem der Anspruche 14 bis 17, 
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dadurch gekennzeichnet, 
daft die Formteile (116) in ihrer jeweiiigen radial 
nach auBen weisenden Seite eine in Bezug auf die 
Langsachse (122) der Matrize (114) schragge- 
stellte Formnut (119) aufweisen, welche auf ein 5 
jeweilig komplementar gestaltetes Fuhrungsprisma 
(117) gleitet, das im KOrper (140b) der Matrize 
(114) angeordnet ist, wobei die entsprechend 
schraggestellten Fiachen der Fuhrungsprismen 
(1 1 7) in Richtung auf die Langsachse (122) zu und 10 
vom Blechteil weggehend konvergieren. 

19. Funktionselement (10), insbesondere 
Befestigungselement, zur insbesondere flussig- 
keits- und/oder gasdichten Anbringung an einem is 
Blechteil (12) gemaB einem Verfahren nach zumin- 
dest einem der Anspruche 1 bis 8 und/oder unter 
Verwendung einer Matrize (14, 114) nach zumin- 
dest einem der Anspruche 9 bis 18, welches wenig- 
stens eine Hinterschneidung (18, 218, 418) 20 
aufweist 

20. Funktionselement nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Hinterschneidung (18, 218, 418) in Form 25 
eines schrag auf eine Langsachse (36) zu verlau- 
fenden Oberfiachenbereiches ausgebildet ist. vor* 
zugsweise daB die Hinterschneidung (18, 218) in 
Form eines Oberfiachenbereiches eines sich in 
Richtung eines Schaftteils (10b, 210b) verjungen- 30 
den, bevorzugt einen zumindest naherungsweise 
kreisfflrmigen Querschnitt aufweisenden Kopfteils 
(10a, 210a), an einem Schaftteil (10b, 210b) 
und/oder im Bereich des Obergangs zwischen 
einem Kopfteil (10a, 210a) und einem Schaftteil 35 
(10b, 21 0b) ausgebildet ist, und wahlweise daB das 
Funktionselement zur verdrehsicheren Anbringung 
am Blechteil (12) mit insbesondere nut- und/oder 
rippenartigen Verdrehsicherungsmerkmalen verse- 
hen ist, die wenigstens eine, vorzugsweise mehrere 40 
in einer Umfangswand ausgebildete, urn eine 
Langsachse (36) herum bevorzugt gleichmaBig 
verteilt angeordnete Aussparungen (21) umfassen. 

21. Funktionselement nach Anspruch 19, 45 
dadurch gekennzeichnet, 

daB es als insbesondere in einem Walzverfahren 
hergestellter Gewindestift (10) ausgebildet ist, der 
vorzugsweise zumindest im wesentlichen eine kon- 
stanten AuBendurchmesser aufweist und im so 
Bereich des Gewindes mitdem Blechteil verbunden 
wird, wobei eine oder mehrere Gewindegange die 
Hinterschneidung bildet bzw. bilden, wobei zur Ver- 
drehsicherung der Gewindestift beispielsweise an 
seiner im angebrachten Zustand dem Blechteil (1 2) 55 
zugewandten Unterseite (10c) mit insbesondere 
exzentrisch bezuglich seiner Langsachse (36) 
angeordneten Verdrehsicherungsmerkmalen (21) 



bevorzugt in Form einer oder mehrerer Vertiefun- 
gen und/oder Erhebungen versehen ist, und/oder 
an seiner Umfangswand mit insbesondere ein 
Gewinde (11) unterbrechenden Verdrehsiche- 
rungsmerkmalen (21) bevorzugt in Form einer oder 
mehrerer Vertiefungen und/oder Erhebungen ver- 
sehen ist. 

22. Zusammenbauteil aus wenigstens einem Blechteil 
(12, 212, 412) und zumindest einem Funktionsele- 
ment (10, 210, 410) nach zumindest einem der 
Anspruche 19 bis 21, welches gemaB einem Ver- 
fahren nach zumindest einem der Anspruche 1 bis 
8 und/oder unter Verwendung einer Matrize (14, 
114, 214, 414) nach zumindest einem der Anspru- 
che 9 bis 1 8 hergestellt ist, wobei das Funktionsele- 
ment (10, 210, 410) mit dem Blechteil (12, 212, 
412) im Bereich einer Hinterschneidung (18, 218, 
418) des Funktionselementes (10, 210, 410) durch 
umformtechnisches Fugen im wesentlichen form- 
schlussig verbunden oder verhakt ist. 

23. Zusammenbauteil nach Anspruch 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Blechteil (12, 212, 412) zumindest im 
Bereich des Funktionselementes (10, 210. 410) 
oder einer Fugeverbindung mit dem Funktionsele- 
ment (10. 210. 410) nicht perforiert oder nicht 
gelocht ist. 

24. Zusammenbauteil nach Anspruch 22 oder 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei Verwendung eines eine beschichtete Ober- 
fiache aufweisenden Blechteils(12, 212,412) diese 
Oberfiache zumindest auf der dem Funktionsele- 
ment (10, 210, 410) gegenuberliegenden Seite 
durch das Anbringen des Funktionselementes (10) 
an dem Blechteil (12) nicht beschadigt ist. 

25. Zusammenbauteil nach zumindest einem der 
Anspruche 22 bis 24, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das Funktionselement (10, 210, 410), ins- 
besondere ein Kopfteil (10a, 210a, 410a) des Funk- 
tionselementes (10, 210. 410), zumindest teilweise 
in einer topfartigen Vertiefung des Blechteils (12, 
212, 412) angeordnet ist. 

26. Verfahren zur Anbringung eines Funktionselements 
an ein Blechteil, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB man zuerst eine umgekehrt topfartige Ausfor- 
mung (613a) im Blechteil (612) erzeugt, das Funkti- 
onselement (610) gegen die Ausformung druckt 
und diese in eine topfartige Ausnehmung (641) auf- 
weisende Matrize (61 4) druckt und dabei die umge- 
kehrt topfartige Ausformung (613a) in eine 
topfartige Ausformung (634) umwandelt, wahrend 
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das Blechmaterial sich innig an die AuBenseite 
eines Endes des Funktionselementes (610) anlegt, 
wahlweise unter Anwendung eines Setzkopfes 
(600) mit einer sich um das Funktionselement (610) 
herum erstreckenden Ringnase (645) Oder um das 5 
Funktionselement (610) herum angeordnete 
Nasen, die im Blechteil (612) einer Ringvertiefung 
(649) um das Funktionselement (610) herum Oder 
einzelne Vertiefungen um dieses herum bei gleich- 
zeitigem Verschieben von Blechmaterial radial aut 10 
das Funktionselement (610) zu erzeugt bzw. erzeu- 
gen. 
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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur ins- 
besondere fliissigkeits- und/oder gasdichten Anbrin- 
gung eines Funktionselementes (10, 210, 410), 
insbesondere eines Befestigungselementes, an einem 
Blechteil (12, 212, 412), bei demdas Funktionselernent 
(10, 210. 410) gegen das durch eine Matrize (14, 114, 
214, 414) abgestutzte Blechteil (12, 212. 412) gepreBt 
und Blechmaterial (13) mittels wenigstens eines beweg- 
lich gelagerten Formteils (16, 116, 216, 416) der 
Matrize (14, 114, 214, 414) in eine Hinterschneidung 
(18) des Funktionselementes (10, 210, 410) gedruckt 
wird. 
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